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Titulo: CUERPO EN CAPAS DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS

ANEXOS

- Comprobante de pago de la tasa de presentacién 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 0 a su causante.
Traduccion de la solicitud internacional al castellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

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

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

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

Arte final 12x12.

D 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.

I:I De ser el caso, modificaciones efectuadas a la solicitud internacional.

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

(74) Apoderado: _LUZ HELENA ADARVE GOMEZ

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2007-147476 01.06.2007 Japon
(85) Fecha limite inicio fase nacional: 01.07.2010 (87) Publicacién internacional;
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Fecha de presentacion de la solicitud: 08.04.2008 No. Publicacion WO 2008/146541 A1
No. de solicitud PCT/JP2008/056916

'(54) Titulo:  CUERPO EN CAPAS DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS

| (57) Resumen:;
Se reduce el tamafio de las porciones 31p que se incluyen en las depresiones de union 31 y no contribuyen a la union.

Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas incluye: un primer miembro similar a una lamina 11 que incluye una pluralidad de huecos
pasantes 12 que tienen la misma direccion longitudinal; un segundo miembro similar a una lamina 21 sobre el cual se coloca el primer miembro similar
a una lamina 11; y una pluralidad de depresiones de union 31 que se forman en al menos uno cualquiera del primer miembro similar a una lamina 11
y el segundo miembro similar a una lamina 21, y que unen al primer miembro similar a una tamina 11 y al segundo miembro similar a una lamina 21,
uno al una direccion longitudinal de cada una de las depresiones de unién 31 que se inclina con respecto a la direccion longitudinal de |
huecos ntes 12. .
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(21) N° de solicitud: (51) Int Cl:

22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s)  UNI-CHARM CORPORATION
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(72) Inventor(es) 1. Kenichiro Kuroda
2. Yuki Noda
3. Kumiko Nishikawa
(74) Apoderado:  LUZ HELENA ADARVE GOMEZ
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  01.07.2010 (87)  Publicacién internacional
(86) Datos refativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 04.12.2008
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 08.04.2008 N° publicacion: WO 2008/146541 A1

No. de solicitud  PCT/JP2008/056916

(54) Titulo:  CUERPO EN CAPAS DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS

Resumen:
Se reduce el tamafio de las porciones 31p que se incluyen en las depresiones de unién 31 y no contribuyen a la union.

Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas incluye: un primer miembro similar a una lamina 11 que incluye una pluralidad de
huecos pasantes 12 que tienen la misma direccion longitudinal; un segundo miembro similar a una lamina 21 sobre el cual se coloca el
primer miembro similar a una l4mina 11; y una pluralidad de depresiones de union 31 que se forman en al menos uno cualquiera del
primer miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar a una lamina 21, y que unen al primer miembro similar a una
lamina 11 y al segundo miembro similar a una lamina 21, uno al otro, una direccion longitudinal de cada una de las depresiones de

union 31 que se inclina con respecto a la direccion longitudinal de los huecos pasantes 12.




: Colombia -
POWER OF ATTORNEY

In the city of Tokyo , Japan on the day
of the month of » two thousand npine (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.

14

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 Bogots, 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 all 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
annulment, 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 articies 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,éyo, Japai ON___May U, 2009
BY Z - [akahgte |

NOTARY PUBLIC
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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 Property Department of UNI-CHARM CORPORATION,
a corporation existing and organized under the laws of Japan, who has
produced sufficient proof of his power to execute the said instrument on

behalf of the above-mentioned corporation .

Dated this 12th day of May, 2009,

2-2- Z U\,H AiW.f"l(,r'iO
CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

MAKAZU IKEDA

NOTARY

[©
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN

This public document
2. hasbeensignedby MAKAZU IKEDA )
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
4. bears the seal/stamp of MAKAZU IKEDA, NOTARY

Certified e

at Tokyo 6. MAY 1 2 2009

by the Ministry of Foreign Affairs

09-N9 000273
Seal/stamp: 10. Signature

Kazutovo OYABE

For the Minister for Foreign Affairs

©w N ow»




MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL M y y“"m y
Carrera 11D # 1?4 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogota - Colombia Traductors Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucién No. 835 Minjusticia

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compainia UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma Cardenas y Cé4rdenas-
Abogados, de Bogotsa, 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 Bur6 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
espaiiol - Inglés - Espaiiol, 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 Pubilico, comparecié el Sefor

Shinya Takahashi, mayor de edad y con domicilio en Sumitomo Fudosan Mita
Twin Building, West Wing, Mita 3-5-27, Minato-ku, Tokyo, Japan/Japén. quién
declaré lo siguiente:

PRIMERO: Que él/ella actua en calidad de Ejecutivo y Gerente General del
Departamento Juridico y de Propiedad Intelectual de Uni-Charm_Corporation, L
una compaiia legalmente constituida y en existencia de acuerdo con las leyes de-~7i o

/‘.,\\ s v

Japon y con domicilio en el 182, Kinseichoshimobun. Shikokuchuo- sh| Ehime 799-* ) .
0111 Japan/Japén, de acuerdo con lo que se evidencia en los Estatutos de/la/}/@g*

Wi ‘:.’"

Compaiiia, documentos que he examinado. O (‘,\\(3 —

Poder de Abogado especial, ampho y suficiente a DARIO CARDENAS NAVAS |
ylo a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a BERNARDO P. CARDENAS
MARTINEZ, ylo a JAMES VALDIRI REYES, y/o a LUZ HELENA ADARVE
GOMEZ, ylo a JUANITA ACOSTA GOMEZ, yio a ANA MARIA RUIZ RUEDA,
abogados registrados quienes trabajan para la Firma CARDENAS & CARDENAS-



MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL

Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia Traductora Oficial Juramentada
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucitn 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 obtencién de marcas registradas, patentes, modelos de
utilidad, disefos y dibujos industriales, depédsitos de nombres y ensefas
comerciales, registros de nombres de dominio, como también para el
procesamiento de renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del
titular, acciones de cancelacién, renuncias y licencias de lo arriba mencionado,
propdsitos para los cuales se les otorga poder para que lieven a cabo ante dichas
autoridades todas las acciones necesarias para los propodsitos indicados, como
radicar solicitudes, hacer declaraciones, reclamaciones, formular descripciones,
realizar enmiendas o modificaciones, interponer recursos de oposicién 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 requerimiento 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 cancelacion o anulacion, imposicién de sanciones,
presentar antecedentes ante las Cortes y Tribunales. Ademas, quedan facultados
para comparecer como demandantes o demandados ante Jueces competentes,
también se les da poder para negociar, 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 representacion y para_

L\\‘

beneficio de la Compaiiia son buenas y validas. Adicionalmente se les- otorga\

.( \t\ L \\’.

facultades para sustituir este Poder y si es necesario revocar d|chas sustltucnones
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MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mntha S %cmfmé <
Carrera 11D # 124 - 51 Apto, 510 Int. 2 - (57-) 12139034 Bogota - Colombia  raductara Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucion 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, Japén, 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)

4



MARTHA SOFiA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL Mosths S Sormionts S
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (57-) 1 2139034 Bogoté - Colombia Traductora Oficial Juramentads
E-mail: mssarmiento2@yahoo.com Resolucién 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 Compaiiia 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. -9
o ./' ”‘ '
Fechado hoy 12de mayode 2009 = 5
L CV T
\ 7
Sello Notarial
BURO DE ASUNTOS Firma Autégrafa del Notario
LEGALES DE TOKIO
/"’\\\ MAKAZU IKEDA
Toiyo Lesed Areams Buneal NOTARIO
NOTARY )
2-2-2, UCHISAIWAICHO /J
CHIYODA-KU

TOKYO JAPAN



MARTHA SOFIA SARMIENTO SOLANO - TRADUCTORA OFICIAL
Carrera 11D # 124 - 51 Apto. 510 Int. 2 - (§7-) 1 2139034 Bogot4 - Colombia
E-mail: mssarnmiento2@yahoo.com

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

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

CERTIFICADO
‘ 5. En: Tokio
6. El 12 de mayo de 2009
‘ 7. Por: El Ministerio de Relaciones Extériorgs
8. Bajo el numero: 09-No. 000273
9. Lleva Sello / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones

Exteriores de Japén

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/

Tnducton Oficial Juramentads
Resofucién No. 235 Minjusticia

. Bogot4, D.C. 23 de junio de 2009
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DESCRIPCION

CUERPO EN CAPAS DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS

CAMPO TECNICO

[0001] La presente invencién se relaciona con un cuerpo de

miembros similares a laminas en capas.

Técnica Anterior

[0002] Como un articulo absorbente para absorber fluido
descargado del cuerpo humano, tal como sangre de
menstruacidén, por ejemplo, se conoce una toalla sanitaria.
El articulo absorbente incluye un cuerpo absorbente hecho de
pulpa pulverizada y similares, y el lado superficial (el
lado que se pone en contacto con la piel humana, el lado de
la piel) del cuerpo absorbente se cubre con una lamina
permeable a los fluidos (ver, por ejemplo, JP-A-2005-

348938) .

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Problema a ser resuelto por la Invencidn

[0003] Esta lamina permeable al fluido es un cuerpo de
laminas en capas, por ejemplo, que tiene una estructura de
dos capas en la cual se superponen dos laminas
termoplasticas. Mas especificamente, las dos 1laminas
termoplasticas que se superponen se someten a un grabado en
relieve, y se unen una a la otra mediante soldadura en una
pluralidad de depresiones del grabado, formadas mediante el

grabado en relieve.
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[0004] Aqui, como una lémina lateral superficial del cuerpo
de laminas en capas, en algunos casos, se utiliza una lamina
en la cual se forman una pluralidad de huecos pasantes que
penetran la lamina en la direccidén del grosor en un Aarea
predeterminada. La razdn para esto, es que tener los huecos
pasantes le da a la lamina una apariencia externa similar a
una malla. Por lo tanto, la lamina parece absorber bien 1la
sangre de la menstruacidn, lo que incrementa la sensacién de

seguridad de la usuaria.

[0005] Mé&s aflin, en algunos casos, se considera mejor que el
tamafioc (el tamafio plano) de las depresiones grabadas en
relieve sea pequefio. La razdén para esto es que si las
depresiones grabadas son grandes, 1la voluminosidad del
cuerpo de capas de laminas se afecta, o da una sensacién de

incomodidad.

[0006] Sin embargo, en la medida en que el tamafio de las
depresiones grabadas se hace mas pequefilo, es mas probable
que ocurra una situacidén en la cual una depresidén grabada
que se ha formado completamente se ajusta dentro de uno de
los huecos pasantes, o en la cual la mayoria de la depresidn
grabada descansa dentro del hueco pasante. De esta manera la
porcidén de la depresidn grabada que se ha formado dentro del
hueco pasante no contribuye a la unién de las laminas. Asi,
existe el riesgo de que la fuerza de la unién de las léaminas

se vuelva mas pequefia que el valor de aplanado original.
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[0007] La invencién fue hecha a la 1luz de problemas
convencionales como se describidé anteriormente, Yy €es un
objeto de esta suministrar un cuerpo en capas de miembros
similares a laminas en el cual sea posible reducir el tamafio
de una porcidén que esté incluida en una depresién de unién y
que no contribuya a la unién cuando una pluralidad de
depresiones de unidén se unen a un miembro similar a una
léamina que tiene una pluralidad de huecos pasantes y otro

miembro similar a una lamina.

MEDIOS PARA RESOLVER EL PROBLEMA
[0008] Un aspecto principal de la invencién para lograr el
objetivo anterior es wun cuerpo en capas de miembros

similares a una lamina, que incluyen:

Un primer miembro similar a una lamina que incluye una
pluralidad de huecos pasantes que tienen una misma direccidn

longitudinal;

Un segundo miembro similar a una lamina en el cual se

coloca el primer miembro similar a una lamina; y

Una pluralidad de depresiones de unidén que se forman en
al menos uno del primer miembro similar a una lamina y el
segundo miembro similar a una lamina, y que une el.primer
miembro similar a una lamina y el segundo miembro similar a

una léamina el uno con el otro, una direccién longitudinal

20
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desde la cual las depresiones de unién se inclinan con

respecto a la direccidén longitudinal de los huecos pasantes.

[0009] Otras caracteristicas de la invencidén seran mas
claras al leer la descripcién de la presente especificacién

con referencia a los dibujos que la acompafian.

EFECTO DE LA INVENCION

[0010] De acuerdo con la invencién, se puede suministrar un
cuerpo en capas de miembros similares a una lamina en el
cual el tamafio de la porcidén que no contribuye a la unidén de
las depresiones de unién se puede reducir cuando el miembro
similar a una lamina que incluye una pluralidad de huecos
pasantes y otro miembro similar a una ldmina se unen con las

depresiones de unién.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

[0011] ([FIG. 1] La FIG. 1 es una vista del plano de un
cuerpo en capas 1 de miembros similares a laminas de acuerdo
con una primera realizacidn.

[FIG. 2] La FIG. 2 es una vista en perspeétiva
ampliada del cuerpo en capas 1 de miembros similares a
laminas.

[FIG. 3] La FIG. 3 es una vista de 1la seccidn
transversal tomada a lo largo de la linea II-II de la FIG.
1.

[FIG. 4] Las FIGS. 4A a 4C son vistas del plano de un

hueco pasante 12 y una depresidn grabada en relieve 31.

5 |
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[FIG. 5] La FIG. 5 es un diagrama explicativo de un
método de produccién de un primer miembro similar a una
lamina 11.

[FIG. 6] La FIG. 6 es una vista en perspectiva de una
segunda estacidn S2.

[FIG. 7] La FIG. 7 es una vista en perspectiva
ampliada de una cinta 73.

[FIG. 8] La FIG. 8 es un diagrama explicativo de 1la
orientacidén de fibra del primer miembro similar a una l&amina
11.

[FIG. 9A] La FIG. 9A es una vista del plano de un
lado superficial de un articulo absorbente 81.

[FIG. 9B] La FIG. 9B es una vista de la seccién
transversal tomada a lo largo de la linea B-B de la FIG 9A.

[FIG. 10] La FIG. 10 es una vista del plano de un
lado superficial de un articulo absorbente 81 en el cual se
utiliza un cuerpo en capas 1 de miembros similares a laminas
de acuerdo a una segunda realizacién.

[FIG. 11] La FIG. 11A es .una vista del plano que
muestra una orientacién preferida de unabdepresién grabada
en relieve en forma de corazén 31, y la FIG. 11B es una
vista del plano que muestra una orientacién desfavorable.

[FIG. 12] La FIG. 12 es una vista del plano de un
lado superficial de un articulo absorbente 81 para ilustrar

otras realizaciones.

LISTA DE NUMERALES DE REFERENCIA

[0012] 1 cuerpo en capas de miembros similares a lé&minas,



10

15

20

25

11 primer miembro similar a una lamina, 1ia superficie,

11b cara trasera,
11w red fibrosa, 11wf primer miembro similar a una

lamina,

12 hueco pasante, 13 seccién de ranura, 14 seccidn de
cresta,

21 segundo miembro similar a wuna léamina, 21®
superficie, 21b cara trasera,

31 depresidn grabada en relieve (depresién de unién),
3la parte inferior, 3le seccidn de extremo, 31p porcién,

31v porcidn puntuda en el extremo, 31s punto de inicio,
31r linea de depresién grabada,

31w segmento de linea,

33 depresidén de baja compresién, 33t seccién de ranura,

71 cinta transportadora, 73 cinta, 74 placa de tira,

75 cabezote aireador, 76 boquillas,

77 caja de succidn, 78a rodillo,

81 articulo absorbente, 83 cuerpo absorbente, 83e borde

de extremo,

87 lamina de la cara trasera, 89 lamina lateral,

G: espacio, Z: punto que se asume que enfrenta la

abertura vaginal, f: fibra, S1: primera estacidén, S2:

segunda estacidén, S3: tercera estacién, CL31l: linea

central.

MEJOR MODO PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION

5
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[0013] Al menos los siguientes asuntos seran mas claros
mediante la explicacién en la presente especificacidén y la

descripcidn de los dibujos que acompaifian.

[0014] Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas,

que incluyen:

Un primer miembro similar a una l&mina que incluye una
pluralidad de huecos pasantes que tienen una misma direccién

longitudinal.

Un segundo miembro similar a una l&mina en el cual se

coloca el primer miembro similar a una lamina; y

Una pluralidad de depresiones de unidén que se forman en
al menos uno cualquiera del primer miembro similar a una
1émina'y el segundo miembro similar a una lamina, y gue une
el primer miembro similar a una l&mina y el segundo miembro
similar a una lamina uno al otro, una direccidén longitudinal
desde 1la cual 1las depresiones de unidén se inclinan con

respecto a la direccidén longitudinal de los huecos pasantes.

[0015] De acuerdo con tal cuerpo en capas de miembros
similares a laminas, en las depresiones de unidn, es posible
reducir el tamafio de las porciones que no contribuyen a la
unién entre el primer miembro similar a una lamina y el
segundo miembro similar a una lamina. Esto se describird en

detalle adelante. Por ejemplo, en el caso donde las
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depresiones de unién sean sustancialmente del mismo tamafio
como los huecos pasantes, la depresidén de unidén se ajusta
completamente o principalmente dentro del hueco pasante
cuando se forma la depresién de unién traslapando un hueco
pasante. En ese caso, la porcién de la depresién de unidén
formada dentro del hueco pasante no contribuye a la unién
entre el primer miembro similar a una lamina y el segundo
miembro similar a una lamina. Mas aln, el tamafio de esta
porcidén que no contribuye a la unién se incrementa cuando la
direccién longitudinal del hueco pasante y la direccién
longitudinal de la depresién de unién se alinean una con la
otra (cuando estas direcciones longitudinales son paralelas

una a la otra).

[0016] A este respecto, en el cuerpo en capas descrito
anteriormente de miembros similares a laminas, la direccién
longitudinal de cada una de las depresiones de unién se
inclina con respecto a la direccién longitudinal de 1los
huecos pasantes. Asi, es poco probable que las depresiones
de unidén se ajusten dentro de los huecos pasantes, o en
otras palabras, es probable que 1las porciones de las
depresiones de unidén se extiendan hacia fuera de los huecos
pasantes. Aquellas porciones que se extienden hacia fuera de
los huecos pasantes contribuyen a la unidén entre el primer
miembro similar a una lamina y el segundo miembro similar a
una lamina. Por lo tanto, es posible reducir el tamafio de
las porciones que se incluyen en las depresiones de unién y

que no contribuyen a la unidn.
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[0017] En el cuerpo en capas de miembros similares a
laminas, es deseable que la direccién longitudinal de cada
una de las depresiones de unién sea perpendicular a la

direccidén longitudinal de los huecos pasantes.

De acuerdo con tal cuerpo en capas de miembros
similares a laminas, la direccién longitudinal de cada una
de las depresiones de unién es perpendicular a la direccién
longitudinal de los huecos pasantes. Asi, atn cuando las
depresiones de unidén se forman traslapando los huecos
pasantes, es mds probable que las porciones de las
depresiones de unidén se extiendan hacia fuera de los huecos
pasantes. Por lo tanto, es posible reducir el tamafio de las
porciones que no contribuyen a la unién entre el primer
miembro similar a una lamina y el segundo miembro similar a

una lamina.

[0018] En el cuerpo en capas de miembros similares a
laminas, el primer miembro similar a una lamina puede tener
una pluralidad de secciones de ranura, la direccién
longitudinal de cada una de las secciones de ranura puede
ser la misma que la direccidén longitudinal de 1los huecos
pasantes, las secciones de ranura se pueden suministrar lado
a lado en una direcciédn perpendicular a 1la direccidn
longitudinal de las secciones de ranura, y al menos se puede
suministrar un hueco pasante de la pluralidad de huecos en

cada una de las secciones de ranura.
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[0019] En el cuerpo en capas de miembros similares a
laminas, es deseable que el primer miembro similar a una
lamina y el segundo miembro similar a una lamina sean telas
no tejidas que incluyan fibra termopléstica, que el primer
miembro similar a una lamina y el segundo miembro similar a
una lamina estén soldados uno al otro en las depresiones de
unidén, y que en el primer miembro similar a una lamina, la
cantidad de fibra orientada en una direccidén perpendicular a
la direccidén longitudinal de los huecos pasantes sea mas
pequefla que la cantidad de fibra orientada en la direccién

longitudinal de los huecos pasantes.

De acuerdo con tal cuerpo en capas de miembros
similares a léaminas, la resistencia a la tensidn en 1la
direccién perpendicular a la direccién longitudinal de 1los
huecos pasantes, que tiende a ser débil en el primer miembro
similar a una lamina, se refuerza efectivamente mediante las
depresiones de wunidén. De acuerdo con esto, se puede

incrementar la resistencia a la tensién en esta direcciédn.

[0020] En el cuerpo en capas de miembros similares a
laminas, es deseable que el tamafio de cada una de las
depresiones de unién en la direccidn perpendicular a 1la
direccidén longitudinal de los huecos pasantes sea mayor que
el tamafio de los huecos pasantes en la direccidn
perpendicular a la direccidén longitudinal de los huecos

pasantes por 0.3 a 5 mm.

2%
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De acuerdo con tal cuerpo en capas de miembros
similares a laminas, aln cuando las porciones de las
depresiones de unién coincidan con los huecos pasantes, la
resistencia a la tensién se puede mantener mientras que se
suprime la sensacidén de incomodidad debido a la alta rigidez
de las depresiones de unién. Mas especificamente, cuando la
diferencia es de menos de 0.3 mm, en el caso donde la
depresién de unién coincide con un hueco pasante, 1la
depresidén de unién contribuye poco a la unién. Cuando la
diferencia es de mds de 5 mm, las depresiones de unién con
una alta rigidez dan una sensacidén poco confortable o dafian
la piel. Sin embargo, al establecer la diferencia con el
rango anteriormente descrito, estos problemas se pueden

prevenir efectivamente.

PRODUCTO EN CAPAS 1 DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS DE
ACUERDO CON LA PRIMERA REALIZACION.

Producto en capas 1 de Miembros Similares a Laminas

[0021] La FIG. 1 es una vista del plano de un cuerpo en
capas 1 de miembros similares a laminas de acuerdo con una
primera realizacidén, la FIG. 2 es una vista en perspectiva
ampliada del cuerpo en capas 1 de miembros similares a
laminass. La FIG. 3 es una vista de la seccidn transversal
tomada a lo largo de linea II-II de la FIG. 1. Nbtese que en
la siguiente descripcidn, como se muestra en la FIG. 1, la

direccién en la cual el cuerpo en capas 1 de miembros

25
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similares a laminas durante el proceso de produccién es
continuo se refiere a la direccién MD (Direccién de 1la
Maquina), y la direccién perpendicular a la direccién MD se

denomina como direccién CD (Direccién Transversal) .

[0022] Como sé muestra en las FIGS. 1 a 3, el cuerpo en
capas 1 de miembros similares a laminas de acuerdo con una
primera realizacién tiene una estructura bicapa. Es decir,
el cuerpo en capas 1 de miembros similares a laminas incluye
un primer miembro similar a una lamina 11 que tiene una
pluralidad de huecos pasantes 12, la direccién longitudinal
de cada uno de los huecos pasantes 12 se ajusta a la
direccidén MD, y un segundo miembro similar a una l&amina 21
en el cual se coloca el primer miembro similar a una l&amina
11. Los dos miembros similares a laminas se someten a
grabado en relieve en un estado en el cual los dos miembros
similares a laminas se superponen, y asi, como se muestra en
la FIG. 1, se forma una pluralidad de depresiones grabadas
en relieve 31 (que corresponden a las depresiones de unién)
en el primer miembro similar a una l&mina 11. En estas
depresiones grabadas en relieve 31, el primer miembro
similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar a una

lamina 21 se sueldan y se unen juntos.

[0023] El1 grabado en relieve se efectia por medio de, por
ejemplo, el paso de un cuerpo en capas en el cual el primer
miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar

a una lamina 21 se superponen, a través de un espacio de

(824
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rodillos de un par de rodillos de grabado en relieve que
rotan con las superficies circunferenciales exteriores
calentadas enfrentadndose una a la otra, Y presionando el
cuerpo en capas entre los rodillos de grabado en la
direccién de grosor. MAas especificamente, sobre 1la
superficie circunferencial exterior de un rodillo del par de
rodillos de grabado, selforma una pluralidad de grabados que
tienen una forma que corresponde a la forma plana de las
depresiones grabadas 31, y el otro rodillo es un rodillo
liso con wuna superficie circunferencial exterior 1lisa.
Ademds, las cabezas de las protuberancias se forman planas.
De acuerdo con esto, en las porciones del cuerpo en capas
que se pone en contacto con las protuberancias cuando se
pasa el cuerpo en capas a través del espacio de rodillos del
par de rodillos de grabado, las depresiones que tienen una
parte inferior sustancialmente plana 31la se forman mediante
compresién. Estas depresiones son las depresiones grabadas
31 anteriormente descritas, y en estas depresiones grabadas
31, el primer miembro similar a una lamina 11 y el segundo
miembro similar a una lamina 21 se sueldan y se unen uno al

otro.

[0024] Aqui, se considera que es preferible que el tamafio
de las depresiones grabadas 31 (un tamafio plano de la parte
inferior 3la) sea razonablemente pequefio. Esto es porque
cuando las depresiones grabadas 31 son grandes, la

voluminosidad del cuerpo en capas 1 en el cual los miembros
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similares a laminas se unen se afecta, o da una sensacidén de

incomodidad.

[0025] Sin embargo, en la medida en que el tamafio de las
depresiones grabadas 31 se hace mas pequefio, es mas probable
que ocurra una situacidén en la cual, como se muestra en la
vista del plano de la FIG. 4A, se forma una depresidn
grabada 31 para ajustarse completamente dentro del hueco
pasante 12 del primer miembro similar a una lamina 11, o en
el cual, como se muestra en la FIG. 4B, la mayoria de las
depresiones grabadas 31 se forman dentro del hueco pasante
12. La porcidn 31p de la depresidén grabada 31 que se forma
dentro del hueco pasante 12 no contribuye a la unién entre
el primer miembro similar a una lamina 11 y el segundo
miembro similar a una lamina 21. Cuando esta porcién 31p de
la depresidn de unidén 31 es grande, existe el riesgo de que
la resistencia de la unidén entre el primer miembro similar a
una lamina 11 y el segundo miembro similar a una lamina 21

se vuelva mas pequefio que el valor de aplanado original.

[0026] En la primera realizacidn, el tamafio de la porcidn
3lp que se incluye en la depresidn grabada 31 y no
contribuye a la unién se reduce al proyectar una forma de 1la
depresidén grabada 31. Los detalles se describiran adelante.
Primero, desde el punto de vista de la forma de la depresidn
grabada 31, la situacidén anteriormente descrita en la cual
la depresidén grabada 31 se ajusta completa o principalmente

dentro del hueco pasante 12 es probable que ocurra en el

23



10

15

20

25

15

caso donde, como se muestra en las FIGS. 4A y 4B, 1la
direccidén longitudinal del hueco pasante 12 y una direccién
longitudinal de la depresidén grabada 31 se alinean una con
la otra (es decir, en el caso donde 1las direcciones
longitudinales son paralelas una a la otra). De otra parte,
esta situacién es poco probable que ocurra en el caso donde,
como se muestra en la FIG. 4C, las direcciones
longitudinales no se alinean una con 1la otra. Mas
especificamente, eh el Gltimo caso, aln cuando la depresidn
grabada 31 se forma traslapando el hueco pasante 12, una
seccidn de extremo 3le en la direccién longitudinal de la
depresidén grabada 31 descansa mayormente por fuera del hueco

pasante 12.

[0027] Por esta razdén, en el cuerpo en capas 1 de miembros
similares a laminas de acuerdo con la primera realizacién,
como se muestra en la FIG. 1, la direccidén longitudinal de
cada una de las depresiones grabadas 31 se inclina con
respecto a la direccién MD, 1la cual es la direccidn
longitudinal de los huecos pasantes 12, reduciendo de esta
manera el tamafio de las porciones 31p que se incluyen en las

depresiones grabadas 31 y no contribuyen a la unidn.

[0028] En lo sucesivo, se describiran los elementos del
cuerpo en capas 1 de miembros similares a laminas de acuerdo

con la primera realizacidn.

PRIMER MIEMBRO SIMILAR A UNA LAMINA 11

3
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[0029] El material base del primer miembro similar a una
lamina 11 es, por ejemplo, una tela no tejida que contiene
fibra de resina termopldstica y que tiene un grosor
generalmente uniforme. Ejemplos de fibra de resina
termoplastica incluyen fibra hecha Gnicamente de polietileno
(en lo sucesivo denominado como PE), polipropileno (en 1lo
sucesivo denominado como PP), tereftalato de polietileno (en
lo sucesivo denominado como PET), o similares, fibras
producidas al polimerizar PP y PE, o fibras compuestas
hechas de PP y PE y que tienen una estructura de un nicleo
envuelto. NOtese que la tela no tejida puede contener una
fibra diferente a la fibra de resina termopldstica. Por
ejemplo, la tela no tejida puede contener fibra natural tal

como celulosa.

[0030] En este primer miembro similar a una lamina 11, como
se muestra en la FIG. 1, los huecos pasantes 12 que penetran
el primer miembro similar a una la&mina 11 en la direccién
del grosor se forman sobre la superficie completa del primer
miembro similar a una lé&mina 11 en un patrdn sustancialmente
similar de entramado en una formacién Pl enfilada en 1la
direccién MD y wuna inclinacidén de formacién P2 en 1la
direccidén CD. Los huecos pasantes 12, por ejemplo, tienen
formas elipticas de tamafio igual cuando se ven desde arriba,
y para cada hueco pasante 12, el eje principal (que
corresponde a la direccidén longitudinal) se extiende en la

direccidén MD, y el eje menor se extiende en la direccidn CD.
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[0031] Mas aGn, como se muestra en las FIGS. 3 y 2, aunque
la cara trasera 11b del primer miembro similar a una lamina
11 es generalmente plana, sobre la superficie 1lla del primer
miembro similar a una lamina 11, se forman secciones de
ranura rectilineas 13 en la direccién MD en las posiciones
en la direccién CD donde se forman los huecos pasantes 12.
Mas especificamente, sobre la superficie 1la, las secciones
de ranura 13 cuya direccidén longitudinal es la direccién MD
se forman en la inclinacidén de 1la formacién P2 en la
direccién CD. Asi, la seccidn transversal del primer miembro
similar a una lamina 11 tomada en 1la direccidén CD es
sustancialmente corrugada sobre el lado 1la superficial.
Incidentalmente, se forman las secciones de cresta 14 entre

las secciones de ranura adyacentes 13 en la direccién CD,

como se describe adelante, de tal manera que las fibras que.

estaban originalmente localizadas en las posiciones de las
secciones de ranura 13 se soplan hacia las secciones de
cresta 14 y se apilah en ésta. Asi, el peso base (g/m?) en
las secciones de cresta 14 es mayor que en las secciones de

ranura 13.

[0032] La FIG. 5 es un diagrama explicativo de un método de
produccidn de tal\primer miembro similar a una lamina 11. El
primer miembro similar a una lamina 11 se produce de la
siguiente manera utilizando, por ejemplo, wuna cinta

transportadora 71 que tiene una cinta 73 que se mueve en la

direccién MD a una velocidad de movimiento predeterminada.
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[0033] Primero, en la primera estacién S1 mas alejada a
contracorriente, las fibras f que se han hilado se depositan
sobre la cinta 73 que se mueve en la direccién MD, y asi se

forma la red fibrosa 11w continua en la direccién MD.

[0034] Luego, en la segunda estacién S2 corriente abajo de
la primera estacién S1, se efectla el procesamiento con
flujo de aire. Mas especificamente, un flujo de aire es
soplado desde el cabezote aireador 75 contra la red fibrosa
llw que se coloca sobre la cinta 73 y se mueve corriente
abajo en la direccién MD junto con la cinta 73. Como
resultado, las secciones de ranura anteriormente descritas
13 y los huecos pasantes 12 se forman sobre la superficie

lla de la red fibrosa 1lilw.

[0035] Las FIGS. 6 y 7 son diagramas para ilustrar detalles
del proceso de formacidén de las secciones de ranura 13 y los
huecos pasantes 12 por medio del procesamiento con el flujo
de aire. La FIG. 6 muestra una vista en perspectiva de la
segunda estacién 82, y la FIG. 7 muestra una vista en

perspectiva ampliada de la cinta 73.

[0036] Como se muestra en la FIG. 6, sobre una cara que
esta incluida en el cabezote aireador 75 y que enfrenta la
cinta 73, se forman las boquillas 76 en la inclinacién de
formacién P2 enfilada en la direccidén CD. Ademas, la cinta
73 es, por ejemplo, un cuerpo similar a una red a través del

cual puede pasar el aire en la direccidén de grosor (en la
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direccidén hacia arriba y hacia abajo en la FIG. 6), y
adicionalmente, la caja de succidén 77 para succionar el
flujo de aire se suministra bajo la cinta 73. De acuerdo con
esto, el flujo de aire eyectado de las boquillas 76 del
cabezote aireador 75 pasa a través de la red fibrosa 1llw y
la cinta 73 en la direccién de grosor, y luego se succioné
hacia la caja de succién 77. En ese momento, el flujo de
aire sopla las fibras localizadas en las posiciones
expuestas al flujo de aire y mueve las fibras en 1la
direccidén CD. De esta manera, las secciones de ranura 13 se
forman en las posiciones expuestas al flujo de aire. En
resumen, las secciones de ranura 13 se que se extienden a lo
largo de la direccién MD se forman en la red fibrosa 11w en

la inclinacién de formacién P2 enfilada en la direccién CD.

[0037] Nbétese que, aqui, como se muestra en la FIG. 7, las
placas de tira rectangular impermeables al aire 74 que se
extienden en la direccién CD se disponen sobre una
superficie de 1la cinta similar a wuna red 73 en la
inclinacién de formacidén P1 enfilada en la direccidén MD. Mas
alin, los espacios de tira G se forman entre las placas de
tiras 74 que son adyacentes una a la otra en la direccidn
MD. Por esta razdén, las fibras ubicadas en los espacios G se
accionan solamente mediante una fuerza que sopla aquellas
fibras separandolas en la direccidén CD cuando el flujo de
aire pasa en la direccidén del grosor, y asi solamente se
forman las secciones de ranura 13. Sin embargo, las fibras

localizadas en las posiciones sobre las placas de tira 74 se
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accionan por medio de, ademds de la fuerza anteriormente
mencionada, por el flujo de aire que no puede pasar a través
de las placas de tira 74, y se mueve a lo largo de las
superficies de las placas de tira 74, con el fin de mover
las fibras en la direccién CD. Como resultado, se forman en
estas posiciones los huecos pasantes 12 que tienen formas

circulares sustancialmente perfectas.

[0038] De esta manera, después de que se forman las
secciones de ranura 13 y los huecos pasantes 12 en la red
fibrosa 11w, la red fibrosa 1llw se mueve a una tercera
estacidén 83 corriente abéjo de la segunda estacidn S2, como
se muestra en la FIG. 5. Aunque la red fibrosa 1llw pasa a
través de la tercera estacién S3, la red fibrosa 11w se
calienta con aire caliente o similar por un método tal como
el método de aire pasante. Como resultado, las fibras
entramadas se fusionan, y el primer miembro similar a una

lamina 1lwf estd casi completo.

[0039] Entonces, el primer miembro similar a una lamina
11wf se mueve mas corriente abajo en la forma de una lamina
continua. Durante el movimiento, el primer miembro similar a
una lamina 1lwf se extiende a través de una pluralidad de
rodillos 78a, y en este estado, el primer miembro similar a
una lamina se lleva mientras que se empuja corriente abajo
en la direccién MD. De acuerdo con esto, debido a la tensidn
que act@a sobre el primer miembro similar a una lamina 11lwf

en la direccidén MD, las formas de los huecos pasantes 12 se
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cambian de circulos sustancialmente perfectos a elipses con
los ejes principales extendiéndose en la direccién MD, y asi

se completa el primer miembro similar a una lamina 11.

SEGUNDO MIEMBRO SIMILAR A UNA LAMINA 21

[0040] El1 material base del segundo miembro similar a una
lamina 21 también es una tela no tejida que contiene fibra
de resina termopléstica, o en algunos casos fibra natural
tal como celulosa, y que tiene un grosor generalmente
uniforme. Se utiliza como fibra de resina termoplastica,
aquellas descritas anteriormente como ejemplos con relacidén

al primer miembro similar a una lamina 11.

Sin embargo, como se muestra en las FIGS. 2 y 3, las
secciones de ranura 13 y los huecos pasantes 12 como en el
caso del primer miembrovsimilar a una lamina anteriormente
descrito 11 no se forma en el segundo miembro similar a una
l4mina 21, y tanto la superficie 2la como la cara trasera
21b son sustancialmente planas. Por lo tanto, tal como el
método de produccién del segundo miembro similar a una
lamina 21, se utiliza un método de produccidén de tela no
tejida usual. Mas especificamente, tal como el método para
formar 1la red fibrosa, un proceso seco (por ejemplo,
formacién de capas con aire), un proceso -htmedo, o un
proceso en el cual las fibras son hiladas y 1luego se
dispersan directamente sobre la red (por ejemplo, “fijacidn
continua” o “por via de soplado”) se pueden dar como un

ejemplo, y como el método para unir las fibras, la unidn
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térmica, el tejido con agujas, la unién quimica, o el

enlazado con hilado se pueden dar como un ejemplo.

DEPRESIONES GRABADAS 31

[0041] Como se describié anteriormente, las depresiones
grabadas 31 son secciones de unién que unen el primer
miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar
a una lamina 21 uno al otro. Como se muestra en la FIG. 1,
una pluralidad de depresiones grabadas 31 con partes
inferiores elipticas 3la cuando se ven desde arriba se forma
sobre la superficie 1lla del primer miembro similar a una

lamina 11 en un patrén de formacidén predeterminado.

[0042] El1 patrén de formacidén mostrado como un ejemplo en
los dibujos es lo que se denomina un patrén escalonado. Mas
especificamente, en una inclinacién de formacién P4 enfilado
en la direccidén CD, se forma una pluralidad de lineas de
depresidén grabadas en cada una de las cuales se dispone una
pluralidad de depresiones grabadas 31 en una linea recta en
la inclinacidén de formacidén P3 enfilada en la direccién MD,

y las 1lineas de depresidén grabadas adyacentes en 1la

.direccidén CD se escalonan en la mitad de la inclinacién de

formacidén P3 enfilada en la direccidn MD.

[0043] Aqui, en esta primera realizacidén, cada depresidn
grabada 31 se forma con la direccidén del eje principal, que
es la direccidn longitudinal de la depresién grabada 31,

inclindndose en un &angulo de inclinacién de 45° o 135° (-
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45°) desde la direccién MD, que es la direccién del eje
principal de los huecos pasantes 12. El propdsito de esto es
que altn cuando se formen una depresién grabada 31 y un hueco
pasante 12 en posiciones traslapantes cuando se ven desde
arriba, se minimiza una porcién de la depresién grabada 31
que se ajusta dentro del hueco pasante 12 de tal manera que
la depresidn grabada 31 descansa principalmente por fuera

del hueco pasante 12.

[0044] De acuerdo con esto, el &angulo de inclinacién no se
limita a 45° o 135° (-45°), y se puede ajustar mediante
cualquier &ngulo en tanto que 1la direccién MD de 1la
direccién del eje principal no sea paralela una con la otra.
Sin embargo, con el fin de incrementar la porcién de la
depresién grabada 31 que descansa por fuera del hueco
pasante 12 sin cambiar el tamafio (el tamafio plano) de 1la
depresién grabada 31, es mas efectivo para hacer la
direccidén del eje principal de la depresidén grabada 31
perpendicular a la direccién MD. Por lo tanto, el angulo de
inclinacidén se puede ajustar preferiblemente de 10° a 170°,
més preferiblemente 30° a 150°, alin mads preferiblemente 45°

a 135°, y mas preferiblemente 90°.

{0045] Incidentalmente, cuando la direccidén del eje
principal de cada una de las depresiones grabadas 31 se
inclina con respecto a la direccién MD, también es posible
incrementar la resistencia a la tensién en la direccidn CD,

gue tiende a ser débil debido a las propiedades del primer
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miembro similar a wuna lamina 11. En otras palabras, el
primer miembro similar a una lamina 11 tiene una propiedad
que consiste en que la orientacién de la fibra macroscdpica
estd en la direccién MD en lugar de la direccidén CD.
Especificamente, como se muestra esquemdticamente en la
vista del plano de 1la FIG. 8, una cantidad de fibras
orientadas en la direccién MD (fibras orientadas en
cualquier direccidén dentro del rango de -45° a +45° con
relacidén a la direccién MD) es mayor que una cantidad de
fibras orientadas en la direccién CD (fibras orientadas en
cualquier direccidén dentro del rango -45° a +45° con
relacién a la direccidén CD). Esto se debe al método de
produccidn anteriormente descrito. En otras palabras, esto
es porque la red fibrosa 11w, que se hace en el primer
miembro similar a una lamina 11, se genera al depositar
fibras que se han hilado sobre la cinta 73 aunque se mueva

la cinta 73 en la direccién MD como se muestra en la FIG. 5.

[0046] En el caso del primer miembro similar a una lamina
11 que tiene esta propiedad que la orientacién de la fibra
estd en la direccién MD, las fibras tienden a ser separadas
en la direccidén CD, de tal manera que la resistencia a la
tensién en la direccidédn CD es débil. Sin embargo, aqui, en
el primer miembro similar a una lamina 11, las depresiones
grabadas 31 se forman con los ejes principales inclinandose
con respecto a la direccién MD. De acuerdo con esto, las
longitudes de las depresiones grabadas 31 en la direccidén CD

t

se incrementan por el &ngulo de inclinacién. En otras
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palabras, las depresiones grabadas 31 se forman deshilando
muchas fibras dispuestas lado a lado en la direccién CD, vy
asi es posible fijar muchas fibras de tal manera que las
fibras no se separen. Como resultado, se incrementa la

resistencia a la tensién en la direccién CD.

[0047] Mas alin, como se muestra én la FIG. 1, en algunas
depresiones grabadas 31, una parte o muchas de las
dispersiones realzadas 31 se forman en una seccién de ranura
13. Con esas depresiones grabadas 31, es posible
incrementar, por medio de las depresiones grabadas 31, la
resistencia a la tensién de las secciones de ranura 13, que
tienden a ser débiles porque, como se describid
anteriormente, el peso base (g/m?’) en 1las secciones de
ranura 13 es mas pequefio que aquel en las secciones de

cresta 14.

EJEMPLO DE APLICACION DEL PRODUCTO DE CAPAS 1 DE MIEMBROS
SIMILARES A LAMINAS DE ACUERDO CON LA PRIMERA REALIZACION

[0048] En este ejemplo de aplicacidn, el cuerpo en capas 1
de miembros similares a laminas de acuerdo con la primera
realizacidén se utiliza en una toalla sanitaria que sirve
como un articulo absorbente 81. En la siguiente descripcién,
el lado que se pone en contacto con el cuerpo humano se
denomina como el lado superficial, y el lado que se pone en
contacto con una prenda interior se denomina como el lado de

la cara trasera.
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[0049] La FIG. 9A es una vista del plano del lado
superficial del articulo absorbente 81. La FIG. 9B es una
vista de la seccibén transversal tomada a lo largo de la
linea B-B de la FIG. 9A. Como se muestra en la FIG. 9A, el
articulo absorbente 81 es generalmente alargado en una
direccidén predeterminada. En la siguiente descripcién, esta
direccién predeterminada se denomina como una direccién
vertical, y wuna direccidén perpendicular a la direccién
vertical se denomina como una direccién lateral. Nétese que
las secciones de ranura 13 se omiten desde la FIG. 9A de tal

manera que la FIG. 9A no se complica.

[0050] Como se muestra en las FIGS. 9A y 9B, el articulo
absorbente 81 incluye un cuerpo absorbente plano
sustancialmente rectangular 83 que se forma al envolver una
pulpa pulverizada mezclada con un polimero superabsorbente
en una lamina permeable a fluidos (no mostrada) tal como
papel de seda, un miembro de lamina de superficie permeable
a los fluidos 1 que se suministra para cubrir un lado
superficial del cuerpo absorbente 83, una lamina de cara
trasera impermeable a los fluidos 87 que se suministra para
cubrir el lado de la cara trasera del cuerpo absorbente 83,
y un par de laminas laterales 89 que se suministran para
cubrir, desde las secciones de extremo opuestas del lado
superficial en la direccién lateral del cuerpo absorbente 83
con el fin de evitar el escape de fluido desde las secciones
de extremo opuestas en la direccidén lateral del articulo

absorbente 81.
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[0051] Como se muestra en la FIG. 92, el miembro de lamina
superficial 1 es una lamina permeable al fluido que tiene
una forma sustancialmente rectangular ligeramente mayor que
la forma del cuerpo absorbente 83 cuando se ve desde arriba.
El cuerpo en capas 1 anteriormente descrito de los miembros
similares a laminas de acuerdo con la primera realizacidn se
utiliza como este miembro de 1lamina superficial 1.
Especificamente, como se muestra en 1a FIG. 9A, la direccidn
MD del cuerpo en capas 1 se ajusta a la direccién vertical,
como se muestra en la FIG. 9B, el cuerpo en capas 1 se
suministra para cubrir el 1lado superficial del cuerpo
absorbente 83 con el primer miembro similar a una lamina 11
sobre el lado superficial y el segundo miembro similar a una
lamina 21 sobre el lado de la cara trasera. Es ventajoso que
la densidad de la fibra del segundo miembro similar a una
lamina 21 sea mayor que aquella del primer miembro similar a
una lamina 11. En este caso, el miembro de 1lamina
superficial 1 puede transferir réapidamente fluido tal como
sangre de menstruacidén descargada desde el cuerpo humano al

cuerpo absorbente 83.

[0052] Aqui, se desea que tanto la inclinacién de formacién
Pl en la direccién MD como la inclinacidén de formacidén P2
enfilada en la direccidén CD de los huecos pasantes 12 en el
primer miembro similar a una lamina 11 del miembro de lamina
superficial 1 estén dentro de un rango de 1.5 a 20 mm. La

razbén para esto es la siguiente. Cuando las inclinaciones de

44



10

15

20

25

28

formacién enfiladas son mis pequefias de 1.5 mm, un Area
sobre la superficie del primer miembro similar a una lamina
11 es ocupada por los huecos pasantes 12 que se wvuelven
excesivamente grandes, de tal manera que la capacidad para
disimular el fluido que se ha absorbido por el articulo
absorbente 81 se deteriora. De otra parte, cuando las
inclinaciones de formacién enfiladas son mayores de 20 mm,
la permeabilidad al fluido se deteriora. Por lo tanto, en
este ejemplo de aplicacidén, tanto 1las inclinaciones de
formacién P1 como P2 son de 5.3 mm. Mas alin, es deseable que
tanto la longitud L1 en la direccidén del eje principal como
la longitud L2 en la direccidén del eje menor de los huecos
pasantes 12 estén dentro de un rango de 1 a 7 mm. La razén
para esto es la siguiente. Cuando las longitudes son mas
pequefias de 1 mm, la permeabilidad al fluido se deteriora.
De otra parte, cuando las longitudes_son mayores de 7 mm,
los huecos pasantes 12 se vuelven exageradamente grandes, de
tal manera que la capacidad para disimular el fluido que se
ha absorbido por el articulo absorbente 81 se deteriora. Por
lo tanto, en este ejemplo de aplicacidén, la longitud L1 en
la direccidén del eje principal y la longitud L2 en la
direccién del eje menor son de 2.8 mm Y 1.25 mm,

respectivamente.

[0053] Mas atGn, es deseable que tanto la inclinacidén de
formacidén P3 enfilada en la direccidén MD y la inclinacidn de
formacidén P4 enfilada en la direccidén CD de las depresiones

grabadas 31 estén dentro del rango de 3 a 30 mm. La razdn
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para esto es la siguiente. Cuando 1las inclinaciones de
formacidén son méds pequeflas de 3 mm, un Area de la superficie
del primer miembro similar a una lamina 11 ocupado por las
depresiones grabadas 31 se vuelve excesivamente grande, de
tal forma que, por ejemplo, da una sensacién de incomodidad.
De otra parte, cuando las inclinaciones de formacidn son
mayores de 30 mm, es imposible asegurar la resistencia a la
unidén necesaria para unir el primer miembro similar a una
ldmina 11 y el segundo miembro similar a una lamina 21 uno
al otro. Por lo tanto, en este ejemplo de aplicacién, 1la
inclinacién de formacidén P3 y la inclinacién de formacidn P4

son de 24 mm y 7.5 mm, respectivamente.

[0054] NO6tese que en razdén a que el limite inferior de las
inclinaciones de formacién P3 y P4 es 3 mm, también se
pueden obtener las siguientes ventajas. El primer miembro
similar a una lamina 11 del miembro de lamina superficial 1
se produce por el procesamiento con flujo de aire mostrado
en la FIG. 6, y de esta manera es hecho en una lamina
relativamente  voluminosa. Como resultado, es posible
espaciar el cuerpo absorbente 83 de la piel de la usuaria.
De acuerdo con esto, el fluido que ha sido una vez absorbido
por el cuerpo absorbente 83 por via del miembro de lamina
superficial 1 puede ser restringido para que no regrese de
nuevo a la superficie del miembro de lamina superficial 1.
En otras palabras, este miembro de lamina de superficie 1
puede reducir la ocurrencia de situaciones en las cuales el

fluido que ha regresado de nuevo a la superficie de una
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sensacioén de humedad a la piel de la usuaria o ensucie la
piel de la usuaria. Sin embargo, cuando las inclinaciones de
formacidén P3 y P4 enfiladas de las depresiones grabadas 31
son pequefias, las fibras del primer miembro similar a una
lamina 11 se aplanan mediante las depresiones grabadas 31.
Asi, la voluminosidad se afecta, y los efectos anteriormente
descritos no se pueden obtener. Sin embargo, cuando el
limite inferior de las inclinaciones de formacién P3 y P4
enfiladas es de 3 mm como se describid anteriormente, el
dafio de la voluminosidad se puede suprimir efectivamente, y
las caracteristicas anteriormente descritas se pueden

lograr.

[0055] Adicionalmente, cuando las inclinaciones de
formacidén P3 y P4 son pequeflas, en el caso donde las fibras
alrededor de los huecos pasantes 12 se aplanan en los huecos
pasantes 12 'debido a la formacién de las depresiones
grabadas 31, existe el riesgo de que el fluido que se ha
absorbido una vez por el cuerpo absorbente 83 se mueva sobre
las fibras aplanadas y regrese de nuevo a la superficie del
miembro de léamina superficial 1. Este problema también se
puede evitar efectivamente en tanto que el limite inferior

de las inclinaciones de formacién P3 y P4 sea de 3 mm.

[0056] Mas aln, es deseable que tanto la longitud L3 en la
direccién del eje principal como la longitud L4 en la
direccidén del eje menor de las depresiones grabadas 31 estén

dentro del rango de 1.5 a 10 mm. La razdén para esto es la
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siguiente. Cuando las longitudes son mas pequefias de 1.5 mm,
es imposible asegurar una resistencia suficiente de unién
entre el primer miembro similar a una lémina 11 y el segundo
miembro similar a una lamina 21. De otra parte, cuando las
longitudes son mayores de 10 mm, la rigidez se vuelve
excesivamente alta, de tal manera que, por ejemplo, la
sensacidén se vuelve incémoda. Por lo tanto, en este ejemplo
de aplicacidén, la longitud L3 en la direccién del eje
principal y la longitud L4 en la direccidn del eje menor son

4.0 mm y 1.5 mm, respectivamente.

[0057] Méas aln, es deseable que el tamafioc en la direccidén
CD de las depresiones grabadas 31 sea mayor que el tamafio en
la direccidén CD de los huecos pasantes 12 por 0.3 a 5 mm. La
razdn para esto es la siguiente. Cuando la diferencia es
menor de 0.3 mm, en el caso donde la depresién grabada 31
coincide con un hueco pasante 12, la depresién grabada 31
hace poca contribucién a 1la wunién. Ademds, cuando la
diferencia es de mds de 5 mm, las depresiones grabadas 31
con una alta rigidez es probable que den una sensacidn de
incomodidad al usuario o que dafien la piel del usuario. Sin
embargo, al ajustar la diferencia al rango anteriormente
descrito, estos problemas se pueden evitar de manera

efectiva.

[0058] En este ejemplo de aplicacidén, las depresiones
grabadas 31 no se forman en un &area predeterminada

sustancialmente rectangular cuyo centro esté en el punto 2
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que se asume que enfrenten la abertura vaginal en 1la
direccién vertical y en la direccién lateral. Esto es en
razén a que el &rea predeterminada es una porcidn que es
puesta en contacto mas cercano con el cuerpo humano y se
requiere una alta voluminosidad y un exéelente toque. Mas
alin, las depresiones grabadas adicionales 31 se forman en
las inclinaciones de formacidn diferentes a las
inclinaciones de formacién Pl y P2 enfiladas de tal manera
que aquellas depresiones grabadas 31 rodean el perfil del
area predeterminada. La razdén para esto es que en razén‘a
que el area predeterminada estd localizada en la posicidn de
la entrepierna, una gran fuerza de emparedamiento desde 1la
regién de entrepierna actla en la direccién lateral, y asi
existe riesgo de que la unién en aquellas depresiones
grabadas 31 se separe. En otras palabras, al formar muchas
depresiones grabadas 31, 1la magnitud de 1la fuerza de
emparedamiento distribuida a cada una de las depresiones

grabadas 21 se disminuye.

[0059] Mas aln, en este ejemplo de aplicacidén, algunas
depresiones grabadas 31 se forman parcialmente traslapando
los huecos pasantes 12. Mas especificamente, algunas
depresiones grabadas 31 se forman favoreciendo ambos lados
tanto del lado interno como del lado externo de los huecos
pasantes 12 (por ejemplo, ver las depresiones grabadas 31
rodeadas por los circulos adornados con pétalos en la FIG.
9A) . Con esta configuracidén, el fluido descargado del cuerpo

humano sobre el miembro de lamina de superficie 1 se puede
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guiar rapidamente al cuerpo absorbente 83 por via de los
huecos pasantes 12. Especificamente, en las porciones donde
las depresiones grabadas 31 se forman, la densidad de la
fibra es alta debido a 1la deformacién de compresién
originada por el grabado, de tal manera que la permeabilidad
basada en la capilaridad de las fibras también es fuerte. De
acﬁerdo con esto, cuando las depresiones grabadas 31
favorecen ambos lados de 1las periferias de los huecos
pasantes 12 como se describe anteriorﬁente, el fluido que
permanece alrededor de los huecos pasantes 12 es guiado por
la alta permeabilidad de‘las depresiones grabadas 31 hacia
los huecos pasantes 12 por via de las depresiones grabadas
31, y absorbidas rapidamente por el cuerpo absorbente 83 por

via de los huecos pasantes 12.

PRODUCTO DE CAPAS 1 DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS DE
ACUERDO CON LA SEGUNDA REALIZACION Y EL EJEMPLO DE
APLICACION DE ESTE

[0060] La FIG. 10 es una vista del plano del lado de 1la
superficie de un articulo absorbente 81 en el cual el cuerpo
en capas 1 de miembros similares a laminas se utiliza de
acuerdo con una segunda realizacidén. El cuerpo en capas 1 de
miembros similares a laminas como el miembro de lamina de
superficie 1 se utiliza de manera similar a la primera

realizacidén.

[0061] Aqui, la segunda realizacién es diferente de la

primera realizacién en los siguientes puntos. Primero, las
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depresiones grabadas 31 tienen forma de corazédn cuando se
ven desde arriba. Segundo, el paérén de formacién de 1las
depresiones grabadas 31 no es un patrén escalonado. Tercero,
una depresidén de baja compresién 33 en la cual la cantidad
de compresidén es pequefia se forma continuamente al frente Yy
atrds de cada una de las depresiones grabadas 31 en la

direccién vertical. Los tres puntos de diferencia se

describiran a continuacién.

[0062] Primero, con relacidén al primer punto de diferencia,
como se muestra en la FIG. 10, las depresiones grabadas 31
que tienen forma de corazén cuanao se ven desde arriba se
forman en el cuérpo en capas 1 de miembros similares a
laminas de acuerdo con la segunda realizacién. Cada una de
las depresiones grabadas en forma de corazén 31 se orienta
de tal manera que su forma es simétrica en la linea. Mas
especificamente, una linea recta CL31 que conecta las puntas
de la porcidén en forma de V y la porcidn en forma de U de la
forma de corazdén es el eje de simetria. Aqui, lo mas largo
de las dos direcciones, a saber, una direccidén de esta linea
recta CL31 y una direccidén perpendicular a esta linea recta
CL31, se define como 1la direcéién longitudinal. En el
ejemplo mostrado en los dibujos, la direccidén perpendicular
a la linea recta CL31 es mas larga que la direccidén de la
linea recta CL31, que es simétrica en la linea, de tal
manera que la direccidén perpendicular a la linea recta CL31
es la direccién longitudinal, y la direccién de la 1linea

recta CL31 es una direccidén de longitud corta.
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[0063] En la segunda realizacién, la direccién longitudinal
de cada una de las depresiones grabadas 31 es
sustancialmente perpendicular a la direccién MD (1la
direccidén vertical) como se muestra en la FIG. 10. De
acuerdo con esto, el tamafio de las porciones que se
extienden hacia fuera desde los huecos pasantes 12 del
primer miembro simiiar a una lamina 11 se puede incrementar

efectivamente.

[0064] Por la misma razdén como se describid en la primera
realizacidén, es deseable que tanto la longitud L3 en la
direccidén longitudinal y la longitud L4 en la direccién de
la longitud corta de las depresiones grabadas 31 también
estan dentro del rango de 1.5 mm a 10 mm. Por lo tanto, en
este ejemplo de aplicacién, la longitud L3 en la direccién
longitudinal y la longitud L4 en la direccién de la longitud

corta son de 3 mm y 1.73 mm, respectivamente.

[0065] Aqui, preferiblemente, es deseable que como se
muestra en la FIG. 11A, ia porcidén puntuda 31v en el extremo
de la porcién en forma de V de la forma de corazdn enfrente
el lado corriente abajo de 1la direccién MD durante el
proceso de produccidén (el lado hacia el cual los miembros
similares a léminés 11 y 21 avanzan durante el proceso de
produccidn) . En otras palabras, cuando la contracorriente y
la corriente abajo en la direccidén MD esté&n en un estado

mostrado en la FIG. 11A, es deseable que la porcidén puntuda
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31v en el extremo se ubique corriente abajo en la direccién
MD desde las otras porciones de la forma de corazén como se

muestra en la FIG. 11A.

[0066] La razdén para esto es que si la porcién puntuda 31v

en el extremo enfrenta el lado a contracorriente como se:

muestra en la FIG. 11B, el miembro similar a una lamina 11
es probable que se rasgue cuando el cuerpo en capas en el
cual los miembros similares a lédminas 11 y 21 estan
superpuestos pasa a través del espacio de rodillo del par de
rodillos de grabado y se procesan para formar las
depresiones grabadas 31. Mas especificamente, en este caso,
el procesamiento para formar una depresidn grabada 31 inicia
en dos puntos 31s en la direccidén CD, y existe un riesgo de
que una porcidn entre los puntos de partida 31s sea empujada
Yy gire cuando estos puntos de partida 31s estan en proceso.
En contraste, si la porcién puntuda 31v en el extremo
enfrenta el lado corriente abajo como se muestra en la FIG.
11A, el procesamiento inicia en un solo punto 31s, de tal
manera que es improbable que la porcién a ser empujada se
genere. Como resultado, la frecuencia del rasgado también se

disminuye.

[0067] Luego, se describira el segundo punto de diferencia.
Como se muestra en la FIG. 10, el patrén de formacidn de las
depresiones grabadas 31 en la segunda realizacidén tiene una
forma basica en la cual wuna pluralidad de depresiones

grabadas 31 alineadas en una direccién sustancialmente
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vertical estadn cada una dispuesta a lo largo de cada borde
de extremo 83e en la direccién lateral del cuerpo absorbente
83. Mas especificamente, un par de lineas de depresién
grabadas 31r en cada una de las cuales una pluralidad de
depresiones grabadas 31 se alinean en la direccién
sustancialmente vertical se forman de tal manera que las
lineas de depresién grabada 31r se disponen lado a lado en
la direccién lateral con una distancia suministrada entre
ellas. Mas aln, en una porcién entre el par de lineas de
depresidén grabada 31r, en las secciones de extremo opuesto
en la direccidén vertical, se forma una pluralidad de (por
ejemplo, tres) depresiones grabadas 31 dispuestas en la
misma linea en la direccién 1lateral. Cuando estas
depresiones grabadas 31 se combinan con el par de lineas de
depresidén grabadas 31lr anteriormente descritas, las
depresiones grabadas 31 como un todo se disponen en la forma
de un marco a lo largo de la periferia de un perfil externo

del cuerpo absorbente 83.

[0068] Finalmente, se describiré el terxrcer punto de
diferencia. Como se muestra en la FIG. 10, las porciones
adyacentes a cada depresidén grabada 31 a ambos lados en la
direccidén vertical, la depresidén de baja compresidn 33, en
la cual el primer miembro similar a una léﬁina 11 se deforma
mediante compresién en la direccién del grosor con una
cantidad de compresidén mas pequeila que en la depresidn

grabada 31, se forma contiguamente a la depresidén grabada

31. Por ejemplo, como se muestra en la FIG. 10, para cada
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una de las tres depresiones grabadas 31 formadas en la misma
linea en la direccién lateral entre el par de lineas de
depresidn grabada 31r, la depresién de baja compresién 33
con una profundidad menor que aquella de 1la depresidn
grabada 31 se forma en las porciones adyacentes a la

depresién grabada 31 a ambos lados en la direccidén vertical.

[0069] Esta depresidén de baja compresién 33 también es para
evitar el rasgado durante el’procesamiento para formar la
depresién grabada 31. Mas especificamente, cuando una gran
cantidad de compresién se aplica abruptamente durante el
procesamiento para formar la depresién grabada 31, existe el
riesgo de que el miembro similar a una lamina 11 no pueda
seguir la deformacidn de compresién abrupta y se rasgara.
Por lo tanto, antes y después del procesamiento para formar
la depresidn grabada 31, las porciones al frente y atras de
la depresidén grabada 31 se comprimen preliminarmente con una
cantidad de compresién mas pequefia que aquella de la
depresidén grabada 31. Asi, la deformacidén de compresidén se

hace gradual, y se evita el rasgado.

[0070] Con relacién a las depresiones grabadas 31 que
constituyen cada una de las lineas de depresidén grabadas
31r, en razdn a que una pluralidad de depresiones grabadas
31 se ubican en una linea al frente y detras una de la otra
en la direccidn vertical como sé muestra en la FIG. 10, las
depresiones de baja compresién 33 de las depreéiones

grabadas adyacentes 31 en la direccidén vertical son
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contiguas. De acuerdo con esto, la apariencia externa de
estas depresiones grabadas 31 es una seccién de ranura 33t
que se forma a lo largo de la linea de depresién grabada 31r

Yy que contiene la linea de depresidn grabada 31r alli.

[0071] Mas aln, el ancho de esta seccidén de ranura 33t es
suavemente estrechado de tal manera que el ancho se minimiza
en las porciones medias entre las depresiones grabadas
adyacentes 31 en la direccidén vertical. En razén a que el
ancho se estrecha de esta manera, el rasgado en las
depresiones grabadas altamente comprimidas 31 se evita
efectivamente mientras se suprime el incremento en la
rigidez originado por las depresiones de baja coméresién 33
que sirven como la seccién de ranura 33t. Sin embargo, la
seccidn de ranura 33t puede ser estrechada de esta manera, o
en otras palabras, el ancho de la seccidén de ranura 33t
puede ser uniforme a lo largo de la longitud completa en la

direccidn vertical.

PRODUCTO EN CAPAS 1 DE MIEMBROS SIMILARES A LAMINAS DE
ACUERDO CON LA TERCERA REALIZACION Y EL EJEMPLO DE

APLICACION DE ESTE

[0072] Una tercera realizacidén es diferente de la primera
realizacién en la forma de las depresiones grabadas 31
cuando se ven desde arriba. De acuerdo con esto, en la

siguiente descripcién, la forma de las depresiones grabadas
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31 cuando se ven desde arriba se explicarad principalmente

utilizando de nuevo la FIG. 9A.

[0073] En un cuerpo en capas 1 de miembros similares a
laminas de acuerdo con la tercera reaiizacién, se forman las
depresiones grabadas 31 que estdn en forma de V o en forma
de bumeran cuando se ven desde arriba. Este cuerpo en capas
1 como el miembro de lamina de superficie 1 se utiliza de

una manera similar a la primera realizacién.

[0074] Las depresiones grabadas en forma de bumerdn 31 se
forman.eﬂ las mismas posiciones cuando se ven desde arriba
que las posiciones de formacién de las depresiones grabadas
31 de acuerdo con la primera realizacién. Mas aln, el &ngulo
del vértice de la forma de bumerdn es un &ngulo obtuso, y la
forma de bumerdn es simétrica a la linea con respecto al
bisector del &ngulo del vértice. Asi, se incrementa la
calidad del disefio. Aqui, la parte mids larga de las dos
direcciones, a saber, la direccidén del bisector, que es el
eje de la linea de simetria, y la direccidn perpendicular a
la direccién del bisector, se define como una direccidn
longitudinal. En este ejemplo, la direccidn perpendicular al
bisector es mas larga que la direccién del bisector, de tal
manera que la direccidén perpendicular al bisector es 1la
direccién longitudinal. La otra direccidén mas corta (la
direccién del bisector) se denomina como la direccidén de

longitud corta.

5



10

15

20

25

41

[0075] En la tercera realizacién, la direccién longitudinal
de cada una de las depresiones grabadas 31 es perpendicular
a la direcciédn MD (la direccién vertical). Asi, el tamafio de
las porciones que sobresalen de los huecos pasantes 12 del
primer miembro similar a una lamina 11 se puede incrementar

mas efectivamente.

[0076] Por la misma razdén que se describidé en la primera
realizacién, es deseable que tanto la longitud L3 en 1la
direccién longitudinal como la longitud L4 en la direccidn
de 1la longitud corta de estas depresiones grabadas 31
también estén dentro del rango de 1.5 mm a 10 mm. Por lo
tanto, en este ejemplo de aplicacidén, la longitud L3 en la
direccién longitudinal y la longitud L4 en la direccién de

la longitud corta son de 2.29 mm y 1.06 mm, respectivamente.

OTRAS REALIZACIONES

[0077] En lo anterior, se describieron las realizaciones de
la invencién. Sin embargo, la invencidén no estd limitada a
estas realizaciones, y son posibles modificaciones como se

~

describen adelante.

[0078] En las realizaciones anteriores, el cuerpo en capas
1 en el cual las secciones de ranura 13 se forman en el
primer miembro similar a una lamina 11 se describieron como
un ejemplo. Sin embargo, las secciones de ranura 13 no se
tienen que formar en tanto que se forman los huecos pasantes

12, o por el contrario, se pueden formar las secciones de
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ranura 13 tanto en el primer miembro similar a una lamina 11

como en el segundo miembro similar a una lamina 21.°

[0079] En las realizaciones anteriores, los huecos pasantes
12 se formaron solamente en el primer miembro similar a una
lamina 11. Sin embargo, la invencién no esta limitada a
esto. Los huecos pasantes 12 se pueden formar tanto en el
primer miembro similar a una léamina 11 como en el segundo
miembro similar a una lamina 21. Un cuerpo en capas 1 con
esta configuracién tiene excelente permeabilidad a los

fluidos.

[0080] En 1las realizaciones anteriores, 1las depresiones
grabadas 31 se formaron solamente en el primer miembro
similar a una lamina 11. Sin embargo, la invencién no esta
limitada a esto. Por el contrario, las depresiones grabadas
31 se pueden formar solamente en el segundo miembro similar
a una lamina 21, o las depresiones grabadas 31 se pueden
formar tanto en el primer miembro similar a una lamina 11

como en el segundo miembro similar a una lamina 21.

[0081] En las realizaciones anteriores, el cuerpo en capas
1 que tiene una estructura bicapa en la cual el primer
miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar
a una lamina 21 se superponen se describidé como un ejemplo
del cuerpo en capas 1 de miembros similares a laminas. Sin
embargo, el nlimero de capas no estd limitado a dos, y tres o

mas miembros similares a lamina se pueden superponer.
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[0082] En las realizaciones anteriores, la ldireccién
longitudinal de los huecos pasantes 12 en el primer miembro
similar a una lamina 11 se ajustd a la direccidn MD. Sin
embargo, la invencidén no estad limitada a esto. La direccién
longitudinal se puede ajustar a la direccién CD o una

direccidén diferente de la direccidén MD y de la direccidén CD.

[0083] En las realizaciones anteriores, un ejemplo en el
cual los huecos pasantes 12 en el primer miembro similar a
una la&mina 11 son elipticos cuando se ven desde arriba como
se describié. Sin embargo, en tanto que 1la direccién
longitudinal de 1los huecos pasantes 12 se ajusta a la
direccién MD, la forma de los huecos pasantes 12 cuando se
ven desde arriba no estd limitada a las formas elipticas.
Por ejemplo, también se puede utilizar una forma poligonal

tal como una forma rectangular.

[0084] En 1las realizaciones anteriores, se describieron
ejemplos en 1los cuales 1las depresiones grabadas 31 son
elipticas, en forma de bumerdn, o en forma de corazdédn cuando
se ven desde arriba. Sin embargo, en tanto que la forma de
las depresiones grabadas 31 cuando se ven desde arriba tiene
una direccién longitudinal, la forma no esta limitada a las
formas anteriormente descritas. Por ejemplo, también se

puede utilizar una forma de la letra H o similar.
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[0085] En 1las realizaciones anteriores, se describe un
ejemplo de aplicacién en el cual el cuerpo en capas 1 de
miembros similares a laminas se utiliza en una toalla
sanitaria. Sin embargo, la invencién no se limita a esto.
Por ejemplo, el cuerpo en capas 1 se puede utilizar en un
pafial desechable y en una almohadilla absorbente de

incontinencia, y adicionalmente, un producto sanitario tal

~como un pafio de limpieza para limpiar el fluido.

[0086] En las realizaciones anteriores, el primer miembro
similar a una lémina 11 y el segundo miembro similar a una
lamina 21 se unieron uno al otro al soldar simplemente estos
miembros similares a lémina en las depresiones grabadas 31.
Sin embargo, la resistencia a la unién se puede reforzar con
un adhesivo fundido por calor que se aplique
preliminarmente, antes del grabado, a una cara del segundo
miembro similar a una lamina 21 sobre el cual se coloca el
primer miembro similar a una lamina 11. Nbétese que en este
caso, en el cuerpo en capas 1 después de la unidn, el
adhesivo fundido con calor que se ha aplicado al segundo
miembro similar a una la&mina 21 aparece a través de los
huecos pasantes 12 en el primer miembro similar a una lamina
11. Esto es, el adhesivo fundido con calor se expone, de tal
manera que existe riesgo de que la superficie 1la del primer
miembro similar a una lamina 11 tenga un tacto pegajoso. Con
el fin de evitar este problema, deseablemente, es ventajoso
utilizar un adhesivo fundido con calor de bajo pegado que

tenga una baja pegajosidad. Un ejemplo del adhesivo fundido
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con calor de bajo pegado es el adhesivo fundido con calor en
el cual un material olefinico se utiliza como el polimero

base.

[0087] En las realizaciones anteriores, se describieron
telas no tejidas como ejemplos del primer miembro similar a
una lamina 11 y el segundo miembro similar a una lamina 21.
Sin embargo, la invencidén no se limita a esto. Por ejemplo,

también se pueden utilizar telas o peliculas tejidas.

[0088] En las realizaciones anteriores, solamente el primer
miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar
a una lamina 21 se unieron mediante depresiones grabadas 31,
pero la invencién no se limita a estas. Por ejemplo, el
cuerpo absorbente 83 localizado por debajo del segundo
miembro similar a wuna lamina 21 se puede unir ademis
simulténeamente mediante la depresién grabada 31. Esto es,
la depresidn grabada 31 se puede formar bajo un estado en el
cual el primer miembro similar a una l&mina 11 y el segundo
miembro similar a una lamina 21 que son telas no tejidas que
incluyen fibra termoplastica se colocan sobre el cuerpo
absorbente 83 de tal manera que los items para el primer
miembro similar a una lamina 11 al cuerpo absorbente 83 se
pueden integrar. En tal caso, incluso si el articulo
absorbente 81 se deforma y se gira cuando se viste, el
primer miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro
similar a una lamina 21 es improbable que se separen del

cuerpo absorbente 83. Esto permite que los fluidos

&2



10

15

20

25

46

excretados del cuerpo se transfieran facilmente al cuerpo
absorbente 83 sin permanecer en el primer miembro similar a
una lamina 11 o en el segundo miembro similar a una lamina

21.

[0089] Ademds, el segundo miembro similar a una lamina 21
puede ser el cuerpo absorbente 83. En este caso, el primer
miembro similar a una lémina 11 que es una tela no tejida
que incluye fibra termoplastica esti en contacto directo con
el cuerpo absorbente 83. Por lo tanto, atGn cuando una
pequefia cantidad de fluido del cuerpo se excreta, el fluido
puede facilmente transferirse al cuerpo absorbente 83 sin

permanecer en el primer miembro similar a una lamina 11.

[0090] Adicionalmente, las configuraciones anteriormente
mencionadas se pueden combinar a lo largo de la direccién
longitudinal del articulo absorbente 81. Por ejemplo, el
drea que entra en contacto con el area cerca de la abertura
vaginal, el segundo miembro similar a una lamina 21 es una
tela no tejida que incluye fibra termoplastica. Sin embargo,
en las &areas adyacentes a la frontal y trasera del area
anterior en la direccidn 1longitudinal del articulo
absorbente 81 (en lo sucesivo denominada como la regidn
delantera y trasera), el segundo miembro similar a una
lamina 21 puede ser el cuerpo absorbente 83. De esta manera,
la porcidén de la tela no tejida del segundo miembro similar
a una lamina 21 que se opone en la vecindad de la abertura

vaginal de la cual se excreta una gran cantidad de fluido
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del cuerpo incluye fibra termopldstica de tal manera que es
improbable que la permeabilidad al fluido del cuerpo se
bloquee. Por lo tanto, hace dificil que 1los fluidos del
cuerpo ensucien ampliamente en el primer miembro similar a
una lamina 11. Ademis, la cantidad de fluidos del cuerpo que
fluiria en la regidén delantera y trasera a lo largo del
cuerpo del usuario o similar, es pequefia. Por lo tanto, el
segundo miembro similar a una lamina 21 que es el cuerpo
absorbente 83 1le permite a los fluidos del cuerpo ser

inmediatamente transferido al cuerpo absorbente 83.

[0091] En . las realizaciones anteriores, aunque el cuerpo
absorbente 83 no se ha descrito en‘detalle; se adopta un
tipo cominmente utilizado. Por ejemplo, el cuerpo absorbente
83 se configura con la asi llamada tela no tejida aplicada
con chorro de aire que es un material absorbente del cuerpo
similar a una lamina, un material de cuerpo absorbente y una
cubierta que cubre el material de cuerpo absorbente. E1
material del cuerpo absorbente consiste de fibra absorbente,
o consiste de fibra absorbente y resina superabsorbente.
Como un ejemplo de la fibra absorbente, existe una fibra de
pulpa (pulpa que se ha pulverizado en un estado fibroso), y
como un ejemplo de la resina superabsorbente existe el
polimero superabsorbente. Otros ejemplos de fibra absorbente
pueden incluir celulosa tal como algodédn, celulosa
regenerada tal como rayén o rayén de fibrilla, celulosa
semisintética tal como acetato o triacetato, polimero

fibroso, fibra termoplastica, y similares. Un ejemplo, de la
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cubierta incluye papel delgado tal como papel seda. E1
Cuerpo absorbente anteriormente mencionado 83 se puede
grabar con el fin de ajustar el grosor o integrar el

material de cuerpo absorbente y la cubierta.

[0092] En las realizaciones anteriores, el patrdén
escalonado tal como se muestra en la FIG. 1 se ha ilustrado
como un ejemplo de un patrén para formar la depresién

grabada 31. Sin embargo, se pueden adoptar otros patrones.

Por ejemplo, las depresiones grabadas 31 se pueden colocar .

de tal manera que, como un todo, las depresiones grabadas 31
exhiban un patrén similar a una rejilla (el asi 1llamado
cocido con pespunte) (ver FIG. 12), al estrechar el
espaciamiento entre las depresiones grabadas 31, 31 (esto
es, la longitud de wuna porcidén donde 1las depresiones
grabadas 31 no se forman) y que dispone las depresiones
grabadas de una manera sustancialmente continua.
Alternativamente, cada segmento de linea 31w que forma el
patrén similar a una rejilla se puede formar con una linea
recta como se muestra en la FIG. 12, o puede ser una linea

curvada.

[0093] Ademés, el segmento de linea anteriormente
mencionado se puede formar de wuna manera similar a una
ranura continua simple, al formar las depresiones grabadas
anteriormente mencionadas 31 de tal manera que no existe
espaciamiento entre las depresiones grabadas adyacente 31,

esto es, al formar las depresiones grabadas 31 de tal manera
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que los extremos de cada depresidén grabada 31 se traslapen.
En este caso, la ranura en si misﬁa sirve como una
“depresién grabada”; de esta manera, si una direccién
longitudinal de la ranura se inclina con respecto a 1la
direccién longitudinal del hueco pasante 12, esta
configuracién también se incluye dentro del rango de la
presente invencidén. Ademds, en el caso de esta ranura, la
direccién longitudinal de cada depresidén grabada 31 que
forma la ranura no necesita inclinarse con respecto al hueco
pasante 12. Ademas, cada depresidn grabada 31 puede estar en
una forma que no tenga una direccién longitudinal, tal como

un circulo o un cuadrado perfecto.

[0094] Cuando las depresiones grabadas 31 se disponen de
una manera sustancialmente continua, es posible reducir el
grosor completo del primer miembro similar a una lamina 11 y

el segundo miembro similar a una lamina 21. Por lo tanto, es

posible suministrar el articulo absorbente 1 para uso por

los usuarios que prefieren un articulo absorbente delgado 1
o para uso en los dias en que se excreta una cantidad

pequefia de fluidos del cuerpo.

[0095] Ademas, la depresidén grabada 31 se puede formar en
una parte del primer miembro similar a una lamina 11 o se
puede formar en la superficie completa del primer miembro

similar a una lamina 11.
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[0096] En el articulo absorbente 81 de acuerdo a la segunda
realizacién (ver FIG. 10), la depresién de baja compresiédn
33 se ha formado con el fin de disminuir la ruptura del
primer miembro similar a una lémina 11 al reducir wuna
deformacién de compresién abrupta debido a la depresién
grabada 31. Esto es particularmente efectivo en el caso
donde el grosor es comparativamente mayor: un caso donde el
miembro similar a una lémina 21 es el cuerpo absorbente 83,
0 un caso donde el primer miembro similar a una lamina 11,
el segundo miembro similar a una lamina 21, y el cuerpo
absorbente 83 son simultaneamente grabados. Sin embargo, la
depresidén de baja compresién 33 no tiene que suministrarse
en el caso donde el grosor es comparativamente pequefio: un
caso donde el primer miembro similar a una lamina 11 y el
segundo miembro similar a una lamina 21 son telas no
tejidas, o un caso donde el cuerpo absorbente 83 es delgado.
Por ejemplo, en 1la FIG. 10, cada conjunto de tres
depresiones de baja compresidén 33 dispuestas al frente y en
las areas traseras del producto no se requieren si el cuerpo

absorbente es delgado en estas areas.
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REIVINDICACIONES

1. Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas,
que comprende:

un primer miembro similar a una l&mina que incluye una
pluralidad de huecos pasantes que tienen la misma direccién
longitudinal;

un segundo miembro similar a una lamina en el cual se
coloca el primer miembro similar a una lé&mina; y

una pluralidad de depresiones de unidén que se forman en
al menos uno cualquiera del primer miembro similar a una
lamina y el segundormiembro similar a una lamina, y que une
el primer miembro similar a una lamina y el segundo miembro
similar a una lamina uno al otro, una direccién longitudinal
de cada una de las depresiones de unidén que se inclinan con

respecto a la direccidén longitudinal de los huecos pasantes.

2. Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas de
acuerdo con la reivindicacidédn 1, en donde

la direccidn longitudinal de cada una de las
depresiones de unién es perpendicular a 1la direccidn

longitudinal de los huecos pasantes.

3. Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas de
acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en donde
el primer miembro similar a una lamina tiene una

pluralidad de secciones de ranura;
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una direccidén longitudinal de cada wuna de las
secciones de ranura es la misma que la direccién
longitudinal de los huecos pasantes;

las secciones de ranura se suministran lado a lado en
la direccidén perpendicular a la direccién longitudinal de
las secciones de ranura; y

al menos un hueco pasante de la pluralidad de huecos
pasantes se suministra en cada una de las secciones de

ranura.

4. Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas de
acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde

el primer miembro similar a una lamina y el segundo
miembro similar a una lamina son telas no tejidas que
incluyen fibra termopléastica;

el primer miembro similar a una la&mina y el segundo
miembro similar a una lamina se sueldan uno al otro en las
depresiones de unidn; y

en el primer miembro similar a una lamina, una
cantidad de fibra orientada en una direccidn perpendicular a
la direccidén longitudinal de los huecos pasantes es mas
pequefia que wuna cantidad de 1la fibra orientada en 1la

direccidén longitudinal de los huecos pasantes.

5. Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas de

acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en

donde
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un tamafio de cada una de las depresiones de unién en
la direccidén perpendicular a la direccién longitudinal de
los huecos pasantes es mayor que el tamafio de los huecos
pasantes en la direccidén perpendicular a la direccién

longitudinal de los huecos pasantes por 0.3 a 5 mm.

ba®
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RESUMEN

Se reduce el tamafio de las porciones 31lp que se incluyen

en las depresiones de unién 31 y no contribuyen a la unién.

Un cuerpo en capas de miembros similares a laminas
incluye: un primer miembro similar a una lamina 11 que
incluye una pluralidad de huecos pasantes 12 que tienen la
misma direccidén longitudinal; un segundo miembro similar a
una lamina 21 sobre el cual se coloca el primer miembro
similar a una lamina 11; y una pluralidad de depresiones de
unién 31 que se forman en al menos uno cualquiera del primer
miembro similar a una lamina 11 y el segundo miembro similar
a una lamina 21, y que unen al primer miembro similar a una
lamina 11 y al segundo miembro similar a una lamina 21, uno
al otro, una direccidén 1longitudinal de cada una de las
depresiones de unidén 31 que se inclina con respecto a la

direccidén longitudinal de los huecos pasantes 12.
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DESCRIPTION
LAYERED BODY OF SHEET-LIKE MEMBERS

Technical Field

[0001] The present invention relates to a layered body of sheet-like

members.

Background Art

[0002] As an absorbent article for absorbing fluid discharged from
the human body, such as menstrual blood, for example, a sanitary
napkin is known. The absorbent article includes an absorbent body
made of a pulverized pulp and the like, and the surface side (the
side that is brought into contact with the human skin, the skin side)
of the absorbent body is covered with a fluid-permeable sheet (see

JP-A-2005-348938, for example).

Disclosure of Invention

Problem to be Solved by the Invention

[0003] This fluid-permeable sheet is a layered sheet body, for
example, having a two-layer structure in which two thermoplastic
sheets are superposed. More specifically, the two thermoplastic
sheets that are superposed are subjected to embossing, and joined
to each other by welding at a plurality of embossed depressions
formed by the embossing.

[0004] Herein, as a surface side sheet of the layered sheet body,
in some cases, a sheet in which a plurality of through holes that
penetrate the sheet in the thickness direction are formed in a
predetermined.area-is'used. The reason for this is that having the
through holes gives the sheet a mesh-like extérnal appearance.
Therefore, the sheet appears to absorb menstrual blood well, which
increases the user’s sense of security.

[0005] Moreover, in some cases, it is considered better that the
size (the planar size) of the embossed depressions is small. The
reason for this is that if the embossed depressions are large, the

bulkiness of the layered sheet body is impaired, or gives an

R
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uncomfortable feeling.

[0006] However, as the size of the embossed depressions is made
smaller, a situation is more likely to occur in which an embossed
depression that has been formed entirely fits within one of the
through holes, or in which most of the embossed depression lies
within the through hole. The portion of the embossed depression
that has been formed within the through hole in this manner does
not contribute to the joining of the sheets. Thus, there is a risk
that the joining strength of the sheets will become smaller than
the original planned value.

(0007] The invention was made in light of conventional problems as
described above, and it is an object thereof to provide a layered
body of sheet-like members in which it is possible to reduce the
size of a portion that is included in a joining depression and that
does not contribute to joining when a plurality of joining
depressions join a sheet-1like member having a plurality of through

holes and another sheet-like member.

Means for Solving the Problem
[0008] A primary aspect of the invention for achieving the foregoing
object is a layered body of sheet-like members, including:

a first sheet-like member that includes a plurality of through
holes having a same longitudinal direction;

a second sheet-like member on which the first sheet-1like member
is placed; and

a plurality of joining depressions that are formed in at least
either one of the first sheet-1like member and the second sheet-like
member, and that joins the first sheet-like member and the second
sheet-like member to each other, a longitudinal direction of each
of the joining depressions slanting with respect to the longitudinal
direction of the through holes.
[0009] Other features of the invention will become clear by reading
the description of the present specification with reference to the

accompanying drawings.

>
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Effect of the Invention

[0010] According to the invention, there can be provided a layered
body of sheet-like members in which a size of a portion that does
not contribute to joining of joining depressions can be reduced when
a sheet-like member including a plurality of through holes and

another sheet-like member are joined with the joining depressions.

Brief Description of Drawings
[0011] [FIG. 1] FIG. 1 is a plan view of a layered body 1 of sheet-like
members according to a first embodiment.

[FIG. 2] FIG. 2 is an enlarged perspective view of the layered
body 1 of sheet-like members.

[FIG. 3] FIG. 3 is a cross-sectional view taken along line II-II
of FIG. 1.

[FIG. 4] FIGS. 4A to 4C are plan views of a through hole 12 and
an embossed depression 31.

[FIG. 5] FIG. 5 is an explanatory diagram of a production method
of a first sheet-like member 11.

[FIG. 6] FIG. 6 is a perspective view of a second station S2.

[FIG. 7] FIG. 7 is an enlarged perspective view of a belt 73.

[FIG. 8] FIG. 8 is an explanatory diagram of a fiber orientation
of the first sheet-like member 11.

[FIG. 9A] FIG. 9A is a plan view of a surface side of an absorbent
article 81. |

[FIG. 9B] FIG. 9B is a cross-sectional view taken along line B-B
of FIG. 9A.

[FIG. 10] FIG. 10 is a plan view of a surface side of an absorbent
article 81 in which a layered body 1 of sheet-1like members according
to a second embodiment is used.

[FIG. 11] FIG. 11A is a plan view that shows a preferred
orientation of a heart-shaped embossed depression 31, and FIG. 11B
is a plan view that shows an unfavorable orientation.

[FIG. 12] FIG. 12 is a plan view of a surface side of an absorbent

article 81 for illustrating other embodiments.

ER



10

15

20

25

30

35

List of Reference Numerals
[0012] 1 layered body of sheet-like members,

11 first sheet-like member, 1la surface, 11b back face,

11w fibrous web, 11lwf first sheet-like member,

12 through hole, 13 groove section, 14 crest section,

21 second sheet-like member, 2la surface, 21b back face,

31 embossed depression (joining depression), 31la bottom, 31le end
section, 31p portion,

31v pointed portion at tip, 31s starting point, 31r embossed
depression line,

31w line segment,

33 low-compression depression, 33t groove section,

71 belt conveyor, 73 belt, 74 strip plate,

75 air header, 76 nozzle,

77 suction box, 78a roller,

81 absorbent article, 83 absorbent body, 83e end edge,

87 back face sheet, 89 side sheet,

G: gap, Z: point assumed to face vaginal opening, f: fiber,

S1: first station, S2: second station, S83: third station,

CL31: center line

Best Mode for Carrying Out the Invention
[0013] At least the following matters will be made clear by the
explanation in the present specification and the description of the
accompanying drawings.
[0014] A layered body of sheet-like members, including:

a first sheet-like member that includes a plurality of through
holes having a same longitudinal direction;

a second sheet-like member on which the first sheet-like member
is placed; and

a plurality of joining depressions that are formed in at least
either one of the first sheet-like member and the second sheet-like
member, and that joins the first sheet-like member and the second

sheet-like member to each other, a longitudinal direction of each
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of the joining depressions slanting with respect to the longitudinal
direction of the through holes.

[0015] According to such a layered body of sheet-like members, at
the joining depressions, it is possible to reduce the size of
portions that do not contribute to the joining between the first
sheet-like member and the second sheet-like member. This will be
described in detail below. For example, in the case where the
joining depressions are substantially the same size as the through
holes, the joining depression entirely or mostly fits within the
through hole when the joining depression is formed overlapping a
through hole. In that case, the portion of the joining depression

formed within the through hole does not contribute to the joining

between the first sheet-like member and the second sheet-1ike member.

Moreover, the size of this portion that does not contribute to the
joining increases when the longitudinal direction of the through
hole and the longitudinal direction of the joining depression are
aligned with each other (when these longitudinal directions are
parallel to each other).

[0016] In this regard, in the above-described layered body of
sheet-like members, the longitudinal direction of each of the
joining depressions slants with respect to the longitudinal

direction of the through holes. Thus, the joining depressions are

unlikely to fit within the through holes, or in other words, portions .

of the joining depressions are likely to extend out from the through
holes. Those portions extending out from the through holes
contribute to the joining between the first sheet-like member and
the second sheet-like member. Therefore, it is possible to reduce
the size of portions that are included in the joining depressions
and do not contribute to the joining.
[0017] In the layered body of sheet-like members, it is desirable
that the longitudinal direction of each of the joining depressions
is perpendicular to the longitudinal direction of the through holes.
According to such a layered body of sheet-like members, the
longitudinal direction of each of the joining depressions is

perpendicular to the longitudinal direction of the through holes.
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Thus, even when the joining depressions are formed overlapping the
through holes, portions of the joining depressions are most likely
to extend out from the through holes. Therefore, it is possible
to reduce the size of portions that do not contribute to the joining
between the first sheet-like member and the second sheet-like
member.

[0018] In the layered body of sheet-like members, the first
sheet-like member may have a plurality of groove sections, a
longitudinal direction of each of the groove sections may be the
same as the longitudinal direction of the through holes, the groove
sections may be provided side by side in a direction perpendicular
to the longitudinal direction of the groove sections, and at least
one through hole of the plurality of through holes may be provided
on each of the groove sections.

[0019] In the layered body of sheet-like members, it is desirable
that the first sheet-like member and the second sheet-like member
are nonwoven fabrics including thermoplastic fiber, that the first
sheet-like member and the second sheet-like member are welded to
each other at the joining depressions, and that in the first
sheet-like member, an amount of fiber oriented in a direction
perpendicular to the longitudinal direction of the through holes
is smaller than an amount of fiber oriented in the longitudinal
direction of the through holes.

According to such a layered body of sheet-like members, the
tensile strength in the direction perpendicular to the longitudinal
direction of the through holes, which tends to be weak in the first
sheet-like member, is effectively reinforced by the joining
depressions. Accordingly, the tensile strength in this direction
can be increased.

[0020] In the layered body of sheet-like members, it is desirable
that a size of each of the joining depressions in the direction
perpendicular to the longitudinal direction of the through holes
is larger than a size of the through holes in the direction
perpendicular to the longitudinal direction of the through holes

by 0.3 to 5 mm.
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According to such a layered body of sheet-like members, even when
portions of the joining depressions coincide with the through holes,
the joining strength can be maintained while suppressing the
uncomfortable feeling due to the high stiffness of the joining
depressions. More specifically, when the difference is less than
0.3 mm, in the case where a joining depression coincides with a
through hole, the joining depression makes little contribution to
the joining. When the difference is more than 5 mm, the joining
depressions with high stiffness give an uncomfortable feeling or
damage the skin. However, by setting the difference to the

above-described range, these problems can be effectively prevented.

===Layered Product 1 of Sheet-Like Members according to First
Embodiment===

<<Layered Product 1 of Sheet-Like Memberss>>

[0021] FIG. 1 is a plan view of a layered body 1 of sheet-1ike members
according to a first embodiment, and FIG. 2 is an enlarged
perspective view of the layered body 1 of the sheet-like members.
FIG. 3 is a cross-sectional view taken along line II-II of FIG. 1.
Note that in the following description, as shown in FIG. 1, a
direction in which the layered body 1 of the sheet-like members
during the production process is continuous is referred to as an
MD (Machine Direction) direction, and a direction perpendicular to
the MD direction is referred to as a CD (Cross Direction) direction.
[0022] As shown in FIGS. 1 to 3, the layered body 1 of the sheet-like
members according to the first embodiment has a two-layer structure.
That is to say, the layered body 1 of the sheet-1like members includes
a first sheet-like member 11 having a plurality of through holes
12, the longitudinal direction of each of the through holes 12 being
set to the MD direction, and a second sheet-1like member 21 on which
the first sheet-like member 11 is placed. The two sheet-like
members are subjected to embossing in a state in which the two
sheet-like members are superposed, and thus, as shown in FIG. 1,
a plurality of embossed depressions (corresponding to joining

depressions) 31 are formed in the first sheet-like member 11. At
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these embossed depressions 31, the first sheet-like member 11 and
the second sheet-like member 21 are welded and joined together.
[0023] Embossing is performed by, for example, passing a layered
body in which the first sheet-like member 11 and the second
sheet-like member 21 are superposed through a roller gap of a pair
of embossing rollers that rotate with heated outer circumferential
surfaces facing each other, and pressing the layered body between
the embossing rollers in the thickness direction. More
specifically, on the outer circumferential surface of one roller
of the pair of embossing rollers, a plurality of protrusions having
a shape corresponding to the planar shape of the embossed depressions
31 are formed, and the other roller is a smooth roller with a smooth
outer circumferential surface. In addition, heads of the
protrusions are formed flat. Accordingly, at portions of the
layered body that are brought into contact with the protrusions when
the layered body is passed through the roller gap of the pair of
embossing rollers, depressions having a substantially flat bottom
3la are formed by compression. These depressions are the
above-described embossed depressions 31, and at these embossed
depressions 31, the first sheet-like member 11 and the second
sheet-like member 21 are welded and joined to each other.

[0024] Herein, it is considered to be preferable that a size of the
embossed depressions 31 (a planar éize of the bottom 3la) is
reasonably small. This is because when the embossed depressions
31 are large, the bulkiness of the layered body 1 in which the
sheet-like members are joined together is impaired, or gives an
uncomfortable feeling.

[0025] However, as the size of the embossed depressions 31 is made
smaller, a situation is more likely to occurs in which, as shown
in a plan view of FIG. 4A, an embossed depression 31 is formed to
entirely fit within a through hole 12 of the first sheet-like member
11, or in which, as shown in FIG. 4B, most of the embossed depression
31 is formed within the through hole 12. The portion 31p of the
embossed depression 31 that is formed within the through hole 12

does not contribute to the joining between the first sheet-like
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member 11 and the second sheet-like member 21. When this portion
31p of the embossed depression 31 is large, there is a risk that
the joining strength between the first sheet-like member 11 and the
second sheet-like member 21 would become smaller than the original
planned value.

(0026] In the first embodiment, a size of the portion 31p that is
included in the embossed depression 31 and does not contribute to
the joining is reduced by devising a shape of the embossed depression
31. Details will be described below. First, from the standpoint
of the shape of the embossed depression 31, the above-described
situation in which the embossed depression 31 entirely or mostly
fits within the through hole 12 is likely to occur in the case where,
as shown in FIGS. 4A and 4B, the longitudinal direction of the through
hole 12 and a longitudinal direction of the embossed depression 31
are aligned with each other (i.e., in the case where the longitudinal
directions are parallel to each other). On the other hand, this
situation is unlikely to occur in the case where, as shown in FIG.
4C, the longitudinal directions are not aligned with each other.
More specifically, in the latter case, even when the embossed
depression 31 is formed overlapping the through hole 12, an end
section 31le in the longitudinal direction of the embossed depression
31 lies greatly outside the through hole 12.

[0027] For this reason, in the layered body 1 of sheet-like members
according to the first embodiment, as shown in FIG. 1, the
longitudinal direction of each of the embossed depressions 31 slants
with respect to the MD direction, which is the longitudinal direction
of the through holes 12, thereby reducing the size of the portions
31p that are included in the embossed depressions 31 and do not
contribute to the joining.

[0028] Hereinafter, the elements of the layered body 1 of sheet-like

members according to the first embodiment will be described.

<<<First Sheet-Like Member 1ll>>>
{0029] The base material of the first sheet-like member 11 is, for

example, a nonwoven fabric containing thermoplastic resin fiber and
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having a generally uniform thickness. Examples of the
thermoplastic resin fiber include single fiber made of polyethylene
(hereinafter referred to as PE), polypropylene (hereinafter
referred to as PP), polyethylene terephthalate (hereinafter
referred to as PET), or the like, fibers produced by polymerizing
PP and PE, or composite fibers made of PP and PE and having a
core-sheath structure. Note that the nonwoven fabric may contain
a fiber other than thermoplastic resin fiber. For example, the
nonwoven fabric may contain natural fiber such as cellulose.
(0030] In this first sheet-like member 11, as shown in FIG. 1, the
through holes 12 that penetrate the first sheet-like member 11 in
the thickness direction are formed over the entire surface of the
first sheet-like member 11 in a substantially lattice-1like pattern
at a formation pitch P1 in the MD direction and a formation pitch
P2 in the CD direction. The through holes 12, for example, have
elliptical shapes of equal size when viewed from above, and for every
through hole 12, the major axis (corresponding to the longitudinal
direction) extends in the MD direction, and the minor axis extends
in the CD direction.

[0031] Moreover, as shown in FIGS. 3 and 2, although the back face
11b of the first sheet-like member 11 is generally flat, on the
surface 1lla of the first sheet-like member 11, rectilinear groove
sections 13 is formed in the MD direction at positions in the CD
direction where the through holes 12 are formed. More specifically,
on the surface 1lla, the groove sections 13 whose longitudinal
direction is the MD direction are formed at the formation pitch P2
in the CD direction. Thus, the cross-section of the first
sheet-like member 11 taken in the CD direction is substantially
corrugated on the surface 11la side. Incidentally, crest sections
14 between adjacent groove sections 13 in the CD direction are formed,
as described below, in such a manner as fibers that were originally
located at the positions of the groove sections 13 are blown toward
the crest sections 14 and piled thereat. Thus, the basis weight
(g/m®) in the crest sections 14 is larger than that in the groove

sections 13.

ql



10

15

20

25

30

35

11

[0032]} FIG. 5 is an explanatory diagram of a production method of
such a first sheet-like member 11. The first sheet-like member 11
is produced in the following manner using, for example, a belt
conveyer 71 having a belt 73 moving in the MD direction at a
predetermined moving speed.

[0033] First, at the furthest upstream first station S1, fibers f
that have been spun are deposited on the belt 73 that moves in the
MD direction, and thus a fibrous web 11w continuous in the MD
direction is formed.

[0034] Then, at a second station S2 downstream from the first station
S1, an airflow processing is performed. More specifically, a flow
of air is blown from an air header 75 against the fibrous web 11w
that is placed on the belt 73 and moves downstream in the MD direction
together with the belt 73. As a result, the above-described groove
sections 13 and through holes 12 are formed on the surface 1lla of
the fibrous web 1liw.

[0035] FIGS. 6 and 7 are diagrams for illustrating details of the
process of formation of the groove sections 13 and the through holes
12 by the airflow processing. FIG. 6 shows a perspective view of
the second station S2, and FIG. 7 shows an enlarged perspective view
of the belt 73.

[0036] As shown in FIG. 6, on a face that is included the air header
75 and faces the belt 73, nozzles 76 are formed at the formation
pitch P2 in the CD direction. In addition, the belt 73 is, for
example, a net-like body through which air can pass in the thickness
direction (up-and-down direction in FIG. 6), and furthermore, a
suction box 77 for sucking the airflow is provided under the belt
73. Accordingly, the airflow ejected from the nozzles 76 of the
air header 75 passes through the fibrous web 11w and the belt 73
in the thickness direction, and is then sucked into the suction box
77. At that time, the airflow blows apart fibers located at
positions exposed to the airflow and moves the fibers in the CD
direction. In this manner, the groove sections 13 are formed at
the positions exposed to the airflow. In short, the groove sections

13 extending along the MD direction are formed in the fibrous web
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llw at the formation pitch P2 in the CD direction.

(0037] Note that, herein, as shown in FIG. 7, air-impermeable,
rectangular strip plates 74 extending in the CD direction are
disposed on a surface of the net-1like belt 73 at the formation pitch
Pl in the MD direction. Moreover, strip gaps G are formed between
strip plates 74 that are adjacent to each other in the MD direction.
For this reason, fibers located in the gaps G are acted on only by
a force that blows those fibers apart in the CD direction when the
airflow passes in the thickness direction, and thus only the groove
sections 13 are formed. However, fibers located at positions on
the strip plates 74 are further acted on by, in addition to the
aforementioned force, airflow that cannot pass through the strip
plates 74 and moves along the surfaces of the strip plates 74, so
as to move the fibers in the CD direction. As a result, the through
holes 12 having substantially perfect circular shapes are formed
at these positions.

[0038] After the groove sections 13 and the through holes 12 are
formed in the fibrous web 11w in this manner, the fibrous web 11w
is moved to a third station 83 downstream from the second station
S2, as shown in FIG. 5. While the fibrous web 1lw passes through
the third station S3, the fibrous web 11w is heated with hot air
or the like by a method such as an air-through method. As a result,
the entangled fibers are fused together, and the first sheet-like
member 11lwf is almost completed.

[0039] Then, the first sheet-like member 1iwf is moved further
downstream in the form of a continuous sheet. During the movement,
the first sheet-like member 11lwf is extended across a plurality of
rollers 78a, and in this state, the first sheet-like member 11wf
is carried while being pulled downstream in the MD direction.
Accordingly, due to tension that acts 5n the first sheet-like member
1i1wf in the MD direction, the shapes of the through holes 12 are
changed from the substantially perfect circles to ellipses with the
major axes extending in the MD direction, and thus the first

sheet-like member 11 is completed.
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<<Second Sheet-Like Member 21>>

[0040] The base material of the second sheet-like member 21 also
is a nonwoven fabric containing thermoplastic resin fiber, or in
some cases natural fiber such as cellulose, and having a generally
uniform thickness. As the thermoplastic resin fiber, those
described above as examples regarding the first sheet-like member
11 are used.

However, as shown in FIGS. 2 and 3, the groove sections 13 and
the through holes 12 as in the case of the above-described first
sheet-1like member 11 are not formed in the second sheet-like member
21, and both a surface 2la and a back face 21b are substantially
flat. Therefore, as the production method of the second sheet-1like
member 21, a usual nonwoven fabric production method is used. More
specifically, as the method for forming the fibrous web, a dry
process (e.g., air laying), a wet process, or a process in which
fibers are spun and then directly dispersed into a web (e.g.,
spunbonding or meltblowing) can be given as an example, and as the
method for bonding the fibers, thermal bonding, needle punching,

chemical bonding, or spunlacing can be given as an example.

<<Embossed Depressions 31>>

[0041] As described above, the embossed depressions 31 are joining
sections that join the first sheet-like member 11 and the second
sheet-like member 21 to each other. As shown in FIG. 1, a plurality
of embossed depressions 31 with elliptical bottoms 31la when viewed
from above are formed on the surface 1lla of the first sheet-like
member 11 in a predetermined formation pattern.

[0042] The formation pattern shown as an example in the drawings
is what is called a staggered pattern. More specifically, at a
formation pitch P4 in the CD direction, a plurality of embossed
depression lines are formed in each of which a plurality of embossed
depressions 31 are arranged in a straight line at a formation pitch
P3 in the MD direction, and adjacent embossed depression lines in
the CD direction are staggered by half the formation pitch P3 in

the MD direction.
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[0043] Herein, in this first embodiment, every embossed depression
31 is formed with the major axis direction, which is the longitudinal
direction of the embossed depression 31, slanting at a slant angle
of 45° or 135° (-45°) from the MD direction, which is the major axis
direction of the through holes 12. The purpose of this is that even
when an embossed depression 31 and a through hole 12 are formed at
overlapping positions when viewed from above, a portion of the
embossed depression 31 that fits within the through hole 12 is
minimized so that the embossed depression 31 lies greatly outside
the through hole 12.

[0044] Accordingly, the slant angle is not limited to 45° or 135°
(-45°), and may be set to any angle as long as the MD direction and
the major axis direction are not parallel to each other. However,
in order to increase the portion of the embossed depression 31 lying
outside the through hole 12 without changing the size (the planar
size) of the embossed depression 31, it is most effective to make
the major axis direction of the embossed depression 31 perpendicular
to the MD direction. Therefore, the slant angle may be set to
preferably 10° to 170°, more preferably 30° to 150°, even more
preferably 45° to 135°, and most preferably 90°.

[0045] Incidentally, when the major axis direction of each of the
embossed depressions 31 slants with respect to the MD direction,
it is also possible to increase the tensile strength in the CD
direction, which tends to be weak due to the properties of the first
sheet-1like member 11. In other words, the first sheet-like member
11 has a property that the macroscopic fiber orientation is in the
MD direction rather than in the CD direction. Specifically, as
schematically shown in a plan view of FIG. 8, an amount of fibers
oriented in the MD direction (fibers oriented in any direction within
the range of -45° to +45° relative to the MD direction) is larger
than an amount of fibers oriented in the CD direction (fibers
oriented in any direction within the range of -45° to +45° relative
to the CD direction). This is due to the above-described production
method. In other words, this is because the fibrous web 11w, which

is made into the first sheet-like member 11, is generated by
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depositing fibers that have been spun on the belt 73 while moving
the belt 73 in the MD direction as shown in FIG. 5.

[0046] In the case of the first sheet-like member 11 having this
property that the fiber orientation is in the MD direction, the
fibers tend to be separated in the CD direction, so that the tensile
strength in the CD direction is weak. However, herein, in the first
sheet-like member 11, the embossed depressions 31 are formed with
the major axes slanting with respect to the MD direction.
Accordingly, lengths of the embossed depressions 31 in the CD
direction are increased by the slant angle. In other words, the
embossed depressions 31 are formed straddling many fibers arranged
side by side in the CD direction, and thus it is possible to fix
more fibers in such a manner as the fibers are not separated. As
a result, the tensile strength in the CD direction is increased.
[0047] Moreover, as shown in FIG. 1, in some embossed depressions
31, a part or most of an embossed depression 31 is formed in a groove
section 13. With these embossed depressions 31, it is possible to
increase, by the embossed depressions 31, the tensile strength of
the groove sections 13, which tends to be weak because, as described
above, the basis weight (g/m?) in the groove sections 13 is smaller

than that in the crest sections 14.

===Application Example of Layered Product 1 of Sheet-Like Members
according to First Embodiment===

[0048] In this application example, the layered body 1 of sheet-like
members according to the first embodiment is used in a sanitary
napkin serving as an absorbent article 81. In the following
description, a side that is brought into contact with the human body
is referred to as a surface side, and a side that is brought into
contact with an undergarment is referred to as a back face side.
[0049] FIG. 9A is a plan view of the surface side of the absorbent
article 81. FIG. 9B is a cross-sectional view taken along line B-B
of FIG. 9A. As shown in FIG. 9A, the absorbent article 81 is
generally elongated in a predetermined direction. In the following

description, this predetermined direction is referred to as a
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vertical direction, and a direction perpendicular to the vertical
direction is referred to as a lateral direction. Note that the
groove sections 13 are omitted from FIG. 9A so that FIG. 9A is not
complicated.

[0050] As shown in FIGS. 9A and 9B, the absorbent article 81 includes
a substantially rectangular, flat absorbent body 83 that is formed
by wrapping a pulverized pulp mixed with a superabsorbent polymer
in a fluid-permeable sheet (not shown) such as tissue paper, a
fluid-permeable surface sheet member 1 that is provided to cover
a surface side of the absorbent body 83, a fluid-impermeable back
face sheet 87 that is provided to cover a back face side of the
absorbent body 83, and a pair of side sheets 89 that is provided
to cover, from the surface side, opposite end sections in the lateral
direction of the absorbent body 83 in order to prevent leakage of
fluid from opposite end sections in the lateral direction of the
absorbent article 81.

[0051] As shown in FIG. 9A, the surface sheet member 1 is a
fluid-permeable sheet having a substantially rectangular shape
slightly larger than the shape of the absorbent body 83 when viewed
from above. The above-described layered body 1 of sheet-like
members according to the first embodiment is used as this surface
sheet member 1. Specifically, as shown in FIG. 9A, the MD direction
of the layered body 1 is set to the vertical direction, and as shown
in FIG. 9B, the layered body 1 is provided to cover the surface side
of the absorbent body 83 with the first sheet-like member 11 on the
surface side and the second sheet-like member 21 on the back face
side. It is advantageous that the fiber density of the second
sheet-~like member 21 is higher than that of the first sheet-like
member 11. In this case, the surface sheet member 1 can quickly
transfer fluid such as menstrual blood discharged from the human
body to the absorbent body 83.

[0052] Herein, it is desirable that both the formation pitch P1 in
the MD direction and the formation pitch P2 in the CD direction of
the through holes 12 in the first sheet-1like member 11 of the surface

sheet member 1 are within the range of 1.5 to 20 mm. The reason
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for this is as follows. When the formation pitches are smaller than
1.5 mm, an area on the surface of the first sheet-like member 11
occupied by the through holes 12 becomes excessively large, so that
the ability to conceal the fluid that has been absorbed by the
absorbent article 81 deteriorates. On the other hand, when the
formation pitches are larger than 20 mm, the fluid permeability
deteriorates. Therefore, in this application example, both of the
formation pitches Pl and P2 are 5.3 mm. Moreover, it is desirable
that both of the length L1 in the major axis direction and the length
L2 in the minor axis direction of the through holes 12 are within
the range of 1 to 7 mm. The reason for this is as follows. When
the lengths are smaller than 1 mm, the fluid permeability
deteriorates. On the other hand, when the lengths are larger than
7 mm, the through holes 12 become excessively large, so that the
ability to conceal the fluid that has been absorbed by the absorbent
article 81 deteriorates. Therefore, in this application example,
the length L1 in the major axis direction and the length L2 in‘the
minor axis direction are 2.8 mm and 1.25 mm, respectively.
[0053] Moreover, it is desirable that both of the formation pitch
P3 in the MD direction and the formation pitch P4 in the CD direction
of the embossed depressions 31 are within the range of 3 to 30 mm.
The reason for this is as follows. When the formation pitches are
smaller than 3 mm, an area on the surface of the first sheet-like
member 11 occupied by the embossed depressions 31 becomes
excessively large, so that, for example, gives an uncomfortable
feeling. On the other hand, when the formation pitches are larger
than 30 mm, it is impossible to secure the joining strength necessary
to join the first sheet-like member 11 and the second sheet-like
member 21 to each other. Therefore, in this application example,
the formation pitch P3 and the formation pitch P4 are 24 mm and 7.5
mm, respectively.

[0054] Note that since the lower limit of the formation pitches P3
and P4 is 3 mm, the following édvantages also can be obtained. The
first sheet-like member 11 of the surface sheet member 1 is produced

by the airflow processing shown in FIG. 6, and hence made into a
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relatively bulky sheet. As a result, it is possible to space the
absorbent body 83 from the wearer’s skin. Accordingly, the fluid
that has been once absorbed by the absorbent body 83 via the surface
sheet member 1 can be restrained from returning back to the surface
of the surface sheet member 1. In other words, this surface sheet
member 1 can reduce the occurrence of situations in which the fluid
that has returned back gives a wet feeling on the wearer’s skin or
makes the wearer’s skin dirty. However, when the formation pitches
P3 and P4 of the embossed depressions 31 are small, the fibers of
the first sheet-like member 11 are flattened by the embossed
depressions 31. Thus, the bulkiness is impaired, and the
above-described effects cannot be obtained. However, when the
lower limit of the formation pitches P3 and P4 is 3 mm as described
above, the impairment of the bulkiness can be effectively suppressed,
and the above-described features can be achieved.

[0055] Furthermore, when the formation pitches P3 and P4 are small,

in the case where fibers around the through holes 12 are flattened
into the through holes 12 due to the formation of the embossed
depressions 31, there is a risk that the fluid that has been once
absorbed by the absorbent body 83 will move on the flattened fibers

and return back to the surface of the surface sheet member 1. This
problem also can be effectively prevented as long as the lower limit
of the formation pitches P3 and P4 is 3 mm.

[0056] Moreover, it is desirable that both the length L3 in the major
axis direction and the length L4 in the minor axis direction of the
embossed depressions 31 are within the range of 1.5 to 10 mm. The
reason for this is as follows. When the lengths are smaller than
1.5 mm, it is impossible to secure sufficient joining strength
between the first sheet-like member 11 and the second sheet-like
member 21. On the other hand, when the lengths are larger than 10
mm, the stiffness becomes excessively high, so that, for example,

the feel becomes uncomfortable. Therefore, in this application
example, the length L3 in the major axis direction and the length
L4 in the minor axis direction are 4.0 mm and 1.5 mm, respectively.

[0057] Moreover, it is desirable that the size in the CD direction
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of the embossed depressions 31 is larger than the size in the €D
direction of the through holes 12 by 0.3 to 5 mm. The reasbn for
this is as follows. When the difference is less than 0.3 mm, in
the case where an embossed depression 31 coincides with a through
hole 12, the embossed depression 31 makes little contribution to
the joining. In addition, when the difference is more than 5§ mm,
the embossed depressions 31 with high stiffness are likely to give
an uncomfortable feeling to the wearer or to damage the wearer'’s
skin. However, by setting the difference to the above-described
range, these problems can be effectively prevented.

[0058] In this application example, the embossed depressions 31 are
not formed in a substantially rectangular predetermined area whose
center is at a point 2 that is assumed to face the vaginal opening
in the vertical direction and in the lateral direction. This is
because the predetermined area is a portion that is brought into
the closest contact with the human body and a high bulkiness and
an excellent touch are required. Moreover, additional embossed
depressions 31 are formed at formation pitches other than the
formation pitches P1 and P2 in such a manner as those embossed
depressions 31 surround the outline of the predetermined area. The
reason for this is that since the predetermined area is located at
the position of the crotch, a large sandwiching force from the crotch
acts in the lateral direction, and thus there is a risk that the
joining at those embossed depressions 31 will separate. In other
words, by forming many embossed depressions 31, the magnitude of
the sandwiching force distributed to each of the embossed
depressions 31 is decreased.

[0059] Moreover, in this application example, some embossed
depressions 31 are formed partly overlapping the through holes 12,
More specifically, some embossed depressions 31 are formed
straddling both the inner side and the outer side of the through
holes 12 (see the embossed depressions 31 surrounded by the circles
adorned with petals in FIG. 9A, for example). With this
configuration, fluid discharged from the human body onto the surface

sheet member 1 can be quickly guided to the absorbent body 83 via
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the through holes 12. Specifically, in portions where the embossed
depressions 31 are formed, the fiber density is high due to the
compressive deformation caused by embossing, so that a permeability
based on the capillarity of the fibers also is strong. Accordingly,
when the embossed depressions 31 straddle the peripheries of the
through holes 12 as described above, fluid that stays around the
through holes 12 is guided by the high permeability of the embossed
depressions 31 into the through holes 12 via the embossed depressions‘
31, and quickly absorbed by the absorbent body 83 via the through
holes 12.

===Layered Product 1 of Sheet-Like Members according to Second
Embodiment and Application Example Thereof===

[0060] FIG. 10 is a plan view of a surface side of an absorbent article
81 in which a layered body 1 of sheet-like members according to a
second embodiment is used. The layered body 1 of sheet-like members
is used as the surface sheet member 1 in a similar manner as the
first embodiment.

[0061] Herein, the second embodiment is different from the first
embodiment in the following points. First, the embossed
depressions 31 are heart-shaped when viewed from above. Second,
the formation pattern of the embossed depressions 31 is not the
staggered pattern. Third, a low-compression depression 33 in which
the compression amount is small is formed continuously in the front
and rear of each of the embossed depressions 31 in the vertical
direction. The three points of difference will be described below.
[0062] First, regarding the first point of difference, as shown in
FIG. 10, embossed depressions 31 that are heart-shaped when viewed
from above are formed in the layered body 1 of sheet-like members
according to the second embodiment. Each of the heart-shaped
embossed depressions 31 are oriented so that their shape is line
symmetric. More specifically, a straight line CL31 connecting the
tips of a V-shaped portion and a U-shaped portion of the heart shape
is the axis of symmetry. Herein, the longer of two directions,

namely, a direction of this straight line CL31 and a direction
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perpendicular to this straight line CL31, is defined as the
longitudinal direction. In the example shown in the drawings, the
direction perpendicular to the straight line CL31 is longer than
the direction of the straight line CL31, which is line symmetric,
so that the direction perpendicular to the straight line CL31 is
the longitudinal direction, and the direction of the straight line
CL31 is a short length direction.

[0063] In the second embodiment, the longitudinal direction of each
of the embossed depressions 31 is substantially perpendicular to
the MD direction (the vertical direction) as shown in FIG. 10.
Accordingly, the size of portions extending out from the through
holes 12 of the first sheet-like member 11 can be effectively
increased.

[0064] For the same reason as described in the first embodiment,
it is desirable that both of the length L3 in the longitudinal
direction and the length L4 in the short length direction of the
embossed depressions 31 also are within the range of 1.5 mm to 10
mm. Therefore, in this application example, the length L3 in the
longitudinal direction and the length L4 in the short length
direction are 3 mm and 1.73 mm, respectively.

[0065] Herein, preferably, it is desirable that as shown in FIG.
11A, a pointed portion 31v at the tip of the V-shaped portion of
the heart shape faces the downstream side in the MD direction during
the production process (the side toward which the sheet-like members
11 and 21 are advanced during the production process). In other
words, when upstream and downstream in the MD direction are in a
state shown in FIG. 11A, it is desirable that the pointed portion
31v at the tip is positioned downstream in the MD direction from
the other portions of the heart shape as shown in FIG. 11A.
[0066] The reason for this is that if the pointed portion 31v at
the tip faces the upstream side as shown in FIG. 11B, the sheet-like
member 11 is likely to tear when a layered body in which the
sheet-like members 11 and 21 are superposed passes through the roller
gap of the pair of embossing rollers and processed to form the

embossed depressions 31. More specifically, in this case, the
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processing for forming an embossed depression 31 starts at two points
31s in the CD direction, and there is a risk that a portion between
the starting points 31s will be pulled and torn when these starting
points 31s are processed. In contrast, if the pointed portion 31v
at the tip faces the downstream side as shown in FIG. 11A, the
processing starts at a single point 31s, so that a portion to be
pulled is unlikely to be generated. As a result, the frequency of
tearing also is decreased.

[0067] Next, the second point of difference will be described. As
shown in FIG. 10, the formation pattern of the embossed depressions
31 in the second embodiment has a basic form in which a plurality
of embossed depressions 31 aligned in a substantially vertical
direction are each disposed along each end edge 83e in the lateral
direction of the absorbent body 83. More specifically, a pair of
embossed depression lines 31r in each of which a plurality of
embossed depressions 31 are aligned in the substantially vertical
direction are formed in such a manner that the embossed depression
lines 31r are disposed side by side in the lateral direction with
a distance provided between each other. Moreover, in a portion
between the pair of embossed depression lines 31r, in opposite end
sections in the vertical direction, a plurality of (e.g., three)
embossed depressions 31 arranged in the same line in the lateral
direction are formed. When these embossed depressions 31 are
combined with the above-described pair of embossed depression lines
31lr, the embossed depressions 31 as a whole are arranged in the form
of a frame along the periphery of an external outline of the absorbent
body 83.

[0068] Finally, the third point of difference will be described.
As shown in FIG. 10, in portions adjacent to each embossed depression
31 on both sides in the vertical direction, the low-compression
depression 33, in which the first sheet-like member 11 is deformed
by compression in the thickness direction with a compression amount
smaller than that in the embossed depression 31, is formed
contiguously to the embossed depression 31. For example, as shown

in FIG. 10, for each of the three embossed depressions 31 formed
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in the same line in the lateral direction between the pair of embossed
depression lines 31r, the low-compression depression 33 with a depth
shallower than that of the embossed depression 31 is formed in the
portions adjacent to the embossed depression 31 on both sides in
the vertical direction.

[0069] This low-compression depression 33 also is for preventing
tearing during the processing for forming the embossed depression
31. More specifically, when a large amount of compression is
abruptly applied during the processing for forming the embossed
depression 31, there is a risk that the sheet-like member 11 cannot
follow the abrupt compressive deformation and will tear. Therefore,
before and after the processing for forming the embossed depression
31, portions in the front and rear of the embossed depression 31
are preliminarily compressed with a compression amount smaller than
that in the embossed depression 31. Thus, the compression
deformation is made gradual, and the tearing is prevented.
[0070] Regarding the embossed depressions 31 constituting each of
the embossed depression lines 31r, since a plurality of embossed
depressions 31 are positioned in a line in front of and behind one
another in the wvertical direction as shown in FIG. 10,
low-compression depressions 33 of adjacent embossed depressions 31
in the vertical direction are contiguous. Accordingly, the
external appearance of these embossed depressions 31 is a groove
section 33t that is formed along the embossed depression line 31r
and that contains the embossed depression line 31r therein.
[0071] Moreover, the width of this groove section 33t is gently
narrowed in such a manner as the width is minimized at middle portions
between adjacent embossed depressions 31 in the vertical direction.
Since the width is narrowed in this manner, tearing in the
highly-compressed embossed depressions 31 is effectively avoided
while suppressing the increase in the stiffness caused by the
low-compression depressions 33 serving as the groove section 33t.
However, the groove section 33t may be not narrowed in this manner,
or in other words, the width of the groove section 33t may be uniform

along the entire length in the vertical direction.
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===Layered Product 1 of Sheet-Like Members according to Third
Embodiment and Application Example thereof===

(0072] A third embodiment is different from the first embodiment
in the shape of the embossed depressions 31 when viewed from above.
Accordingly, in the following description, the shape of the embossed
depressions 31 when viewed from above will be mainly explained using
FIG. 9A again.

(0073] In a layered body 1 of sheet-like members according to the
third embodiment, embossed depressions 31 that are V-shaped or
boomerang-shaped when viewed from above are formed. This layered
body 1 is used as the surface sheet member 1 in a similar manner
as the first embodiment.

[0074] The boomerang-shaped embossed depressions 31 are formed at
the same positions when viewed from above as the formation positions
of the embossed depressions 31 according to the first embodiment.
Moreover, the vertex angle of the boomerang shape is an obtuse angle,

and the boomerang shape is line symmetric with respect to the

bisector of the vertex angle. Thus, the design quality is increased.

Herein, the longer of two directions, namely, the direction of the
bisector, which is the axis of line symmetry, and the direction
perpendicular to the bisector direction, is defined as a
longitudinal direction. In this example, the direction
perpendicular to the bisector is longer than the direction of the
bisector, so that the direction perpendicular to the bisector is
the longitudinal direction. The other shorter direction (the
direction of the bisector) is referred to as a short 1length
direction.

[0075] In the third embodiment, the longitudinal direction of each
of the embossed depressions 31 is perpendicular to the MD direction
(the vertical direction). Thus, the size of portions protruding
from the through holes 12 of the first sheet-like member 11 can be
most effectively increased.

[0076] For the same reason as described in the first embodiment,

it is desirable that both of the length L3 in the longitudinal
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direction and the length L4 in the short length direction of these
embossed depressions 31 also are within the range of 1.5 mm to 10
mm. Therefore, in this application example, the length L3 in the
longitudinal direction and the length L4 in the short length

direction are 2.29 mm and 1.06 mm, respectively.

===0ther Embodiments===

[0077]In the foregoing, embodiments of the invention were described.

However, the invention is not limited to these embodiments, and
modifications as described below are possible.

(0078] In the foregoing embodiments, the layered body 1 in which
the groove sections 13 are formed in the first sheet-like member
11 was described as an example. However, the groove sections 13

does not have to be formed as long as the through holes 12 are formed,

‘or conversely, the groove sections 13 may be formed in both of the

first sheet-like member 11 and the second sheet-like member 21.
[0079] In the foregoing embodiments, the through holes 12 were formed
only in the first sheet-like member 11. However, the invention is
not limited thereto. The through holes 12 may be formed in both
of the first sheet-like member 11 and the second sheet-like member
21. A layered body 1 with this configuration has excellent fluid
permeability.

[0080]Inythe foregoing embodiments, the embossed depressions 31
were formed only in the first sheet-like member 11. However, the
invention is not limited thereto. Conversely, the embossed
depressions 31 may be formed only in the second sheet-1like member
21, or the embossed depressions 31 may be formed in both of the first
sheet-like member 11 and the second sheet-like member 21.
[0081] In the foregoing embodiments, the layered body 1 having a
two-layer structure in which the first sheet-like member 11 and the
second sheet-like member 21 are superposed was described as an
example of the layered body 1 of sheet-like members. However, the
number of layers is not limited to two, and three or more sheet-like
members may be superposed.

[0082] In the foregoing embodiments, the longitudinal direction of
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the through holes 12 in the first sheet-like member 11 was set to
the MD direction. However, the invention is not limited thereto.
The longitudinal direction may be set to the CD direction or a
direction other than the MD direction and the CD direction.
[0083] In the foregoing embodiments, an example in which the through
holes 12 in the first sheet-like member 11 are elliptical when viewed
from above was described. However, as long as the longitudinal
direction of the through holes 12 is set to the MD direction, the
shape of the through holes 12 when viewed from above is not limited
to elliptical shapes. For example, a polygonal shape such as a
rectangular shape may also be used.

[0084] In the foregoing embodiments, examples in which the embossed
depressions 31 are elliptical, boomerang-shaped, or heart-shaped
when viewed from above were described. However, as long as the shape
of the embossed depressions 31 when viewed from above has a
longitudinal direction, the shape is not limited to the
above-described shapes. For example, a shape of the letter H or
the like may also be used.

[0085] In the foregoing embodiments, an application example in which
the layered body 1 of sheet-like members is used in a sanitary napkin
was described. However, the invention is not limited thereto. For
example, the layered body 1 can be used in a disposable diaper and
an incontinence absorbent pad, and furthermore, a sanitary product
such as a waste cloth for wiping fluid.

[0086] In the foregoing embodiments, the first sheet-like member
11 and the second sheet-like member 21 were joined to each other
by simply welding these sheet-like members at the embossed
depressions 31. However, the joining strength may be reinforced
with a hot-melt adhesive that is preliminarily applied, before the
embossing, to a face of the second sheet-like member 21 on which
the first sheet-like member 11 is placed. Note that in this case,
in the layered body 1 after joining, the hot-melt adhesive that has
been applied to the second sheet-like member 21 appears through the
through holes 12 in the first sheet-like member 11. That is, the

hot-melt adhesive is exposed, so that there is a risk that the surface
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1la of the first sheet-like member 11 has a sticky touch. In order
to prevent tgnis problem, desirably, it is advantageous to use a low
tack hot-mefﬂt adhesive having a low tackiness. An example of the
low tack holt—melt adhesive is a hot-melt adhesive in which an
olefinic maéerial is used as the base polymer.

[0087] In the foregoing embodiments, nonwoven fabrics were described

as examples‘of the first sheet-like member 11 and the second

sheet-like mémber 21. Howéver, the invention is not limited thereto.

For example,' woven fabrics or films can also be used.

[0088] In the foregoing embodiments, only the first sheet-like
member 11 and the second sheet-like member 21 were joined by the
embossed depressions 31, but the invention is not limited thereto.
For example,\: the absorbent body 83 located below the second
sheet-like member 21 may further be simultaneously joined by the
embossed dep#ession 31. That is, the embossed depression 31 may
be formed undler a state in which the first sheet-like member 11 and
the second sheet-like member 21 that are nonwoven fabrics including
t:hermoplastic.lI fiber are placed on the absorbent body 83 so that items
from the first sheet-like member 11 to the absorbent body 83 may
be integratec{. In such a case, even if the absorbent article 81
deforms and ils twisted when worn, the first sheet-like member 11
and the seconﬁ sheet-like member 21 is unlikely to separate from
the absorbent body 83. This allows excreted bodily fluid to
transfer easiiy to the absorbent body 83 without remaining in the
first sheet-like member 11 or the second sheet-like member 21.
[0089] Further, the second sheet-like member 21 may be the absorbent
body 83. In this case, the first sheet-like member 11 that is a
nonwoven fabric including thermoplastic fiber is in direct contact
with the abso:;bent body 83. Therefore, even when a small amount
of bodily fluid is excreted, the fluid can easily tranfer to the
absorbent body 83 without remaining in the first sheet-like member
11.

[0090] Furtherrl‘nore, the above-mentioned configurations may be

combined alonglthe longitudinal direction of the absorbent article
|

81. For example, the area that comes into contact with an area near
! ,

o
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the vaginal opening, the second sheet-like member 21 is a nonwoven
fabric including thermoplastic fiber. However, in the areas
adjacent to the front and rear of the above area in the longitudinal
direction of the absorbent article 81 (hereinafter referred to as
the fore-and-aft region), the second sheet-like member 21 can be
the absorbent body 83. In this way, the portion of the nonwoven
fabric of the second sheet-like member 21 that opposes the vicinity
of the vaginal opening from which a large amount of bodily fluid
is excreted includes thermoplastic fiber so that it is unlikely that
the permeability of bodily fluid is blocked. Therefore, it makes
it difficult for the bodily fluid to smear widely at the first
sheet-like member 11. Further, the amount of bodily fluid that
would flow to the fore-and-aft region along the wearer’s body oxr
the like is small. Therefore, the second sheet-like member 21 being
the absorbent body 83 allows the bodily fluid to be immediately
transferred to the absorbent body 83.

[0091] In the foregoing embodiments, although the absorbent body
83 has not described in detail; a commonly used type is adopted.

For example, the absorbent body 83 is configured with a so-called
air laid nonwoven fabric that is a sheet-1like absorbent body material,
an absorbent body material and a cover covering the absorbent body
material. The absorbent body material consists of absorbent fiber,

or consists of absorbent fiber and superabsorbent resin. As an
example of the absorbent fiber, there is pulp fiber (pulp that has
been pulverized into a fibrous state), and as an example of
superabsorbent resin there is super absorbent polymer. Other
examples of absorbent fiber may include cellulose such as cotton,

regenerated cellulose such as rayon or fibril rayon, semisynthetic
cellulose such as acetate or triacetate, fibrous polymer,

thermoplastic fiber, and the 1like. An example of the cover includes
thin paper such as tissue paper. The above-mentioned absorbent body
83 can be embossed in order to adjust the thickness or to integrate
the absorbent body material and the cover.

[0092] In the foregoing embodiments, a staggered pattern such as

that shown in FIG. 1 has been illustrated as an example of a pattern

|9
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of forming the embossed depression 31. However, other patterns can
be adopted. For example, the embossed depressions 31 may be placed
in such a manner that, as a whole, the embossed depressions 31 exhibit
a grid like pattern (a so-called quilting stitch) (see FIG. 12),
by narrowing the spacing between the embossed depressions 31, 31
(that is, the length of a portion where the embossed depressions
31 are not formed) and arranging the embossed depressions in a
substantially continuous manner. Alternatively, each line segment
31w that forms the grid-like pattern may be formed with a straight
line as shown in FIG. 12, or may be a curved line.

[0093] Further, the above-mentioned line segment may be formed in
a single continuous groove-like manner, by forming the
above-mentioned embossed depressions 31 so that there is no spacing
between adjacent embossed depressions 31, that is, by forming the
embossed depressions 31 so that the ends of each embossed depression
31 overlap. In this case, the groove itself serves as an “embossed
depression”; thereby, if a longitudinal direction of the groove
slants with respect to the longitudinal direction of the through
hole 12, this configuration is also included within the range of
the present invention. Further, in the case of this groove, the
longitudinal direction of each embossed depression 31 that forms
the groove need not slant with respect to the through hole 12.
Furthermore, each embossed depression 31 may be in a shape that does
not have a longitudinal direction, such as a perfect circle and a
square.

[0094] When the embossed depressions 31 are disposed in a
substantially continuous manner, it is possible to reduce the entire
thickness of the first sheet-1like member 11 and the second sheet-1like
member 21. Therefore, it is possible to provide the absorbent
article 1 for use by wearers who prefer a thin absorbent article
1 or for use on days when a small amount of bodily fluid is excreted.
[0095] Further, the embossed depression 31 may be formed in a part
of the first sheet-like member 11 or may be formed on the entire
surface of the first sheet-like member 11.

[0096] In the absorbent article 81 according to the second embodiment
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(see FIG. 10), the low-compression depression 33 has been formed
in order to lessen rupture of the first sheet-like member 11 by
reducing an abrupt compression deformation due to the embossed
depréssion 31. This is effective particularly in the case where
the thickness is comparatively large: a case where the second
sheet-like member 21 is the absorbent body 83, or a case where the
first sheet-like member 11, the second sheet-like member 21, and
the absorbent body 83 are embossed simultaneously. However, thé
low-compression depression 33 does not have to be provided in the
case where the thickness is comparatively small: a case where the
first sheet-like member 11 and the second sheet-like member 21 are
nonwoven fabrics, or a case where the absorbent body 83 is thin.
For example, in FIG. 10, each set of three low-compression
depressions 33 disposed at front and rear areas of a product are

not required if the absorbent body is thin in these areas.
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CLAIMS

1. A layered body of sheet-like members, comprising:

a first sheet-like member that includes a plurality of through
holes having a same longitudinal direction;

a second sheet-like member on which the first sheet-1like member
is placed; and

a plurality of joining depressions that are formed in at least
either one of the first sheet-like member and the second sheet-like
member, and that joins the first sheet-like member and the second
sheet-like member to each other, a longitudinal direction of each
of the joining depressions slanting with respect to the longitudinal

direction of the through holes.

2. A layered body of sheet-like members according to claim 1,
wherein
the longitudinal direction of each of the joining depressions

is perpendicular to the longitudinal direction of the through holes.

3. A layered body of sheet-like members according to claim 1 or
2, wherein

the first sheet-like member has a plurality of groove sections;

a longitudinal direction of each of the groove sections is the
same as the longitudinal direction of the through holes;

the groove sections are provided side by side in a direction
perpendicular to the longitudinal direction of the groove sections;
and

at least one through hole of the plurality of through holes is

provided on each of the groove sections.

4. A layered body of sheet-1like members according to any of claims
1 to 3, wherein

the first sheet-like member and the second sheet-like member are
nonwoven fabrics including thermoplastic fiber;

the first sheet-like member and the second sheet-like member are
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welded to each other at the joining depressions; and

in the first sheet-like member, an amount of fiber oriented in
a direction perpendicular to the longitudinal direction of the
through holes is smaller than an amount of fiber oriented in the

longitudinal direction of the through holes.

5. A layered body of sheet-1like members according to any of claims
1 to 4, wherein

a size of each of the joining depressions in the direction
perpendicular to the longitudinal direction of the through holes
is larger than a size of the through holes in the direction
perpendicular to the longitudinal direction of the through holes
by 0.3 to 5 mm.
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ABSTRACT

The size of portions 31p that are included in joining depressions
31 and do not contribute to joining is reduced.

A layered body of sheet-like members includes: a first sheet-like
member 11 that includes a plurality of through holes 12 having a
same longitudinal direction; a second sheet-like member 21 on which
the first sheet-like member 11 is placed; and a plurality of joining
depressions 31 that are formed in at least either one of the first
sheet-like member 11 and the second sheet-like member 21, and that
joins the first sheet-like member 11 and the second sheet-1ike member
21 to each other, a longitudinal direction of each of the joining
depressions 31 slanting with respect to the longitudinal direction

of the through holes 12.
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A 22 December, 2005 (22.12.05), 4,5
Par. Nos. [0026] to [0032]; Claim.l; drawings
& EP 1757255 Al & CN 1964685 A
Y JP 2007-508070 A (The Procter & Gamble Co.), 1-3
A 05 April, 2007 (05.04.07), 4,5
Claim 1; Par. Nos. [0036], [0044], [0049];
Figs. 3a, 5a
& US 2005/0096612 Al & US 2006/0069364 Al
& EP 1677723 A & WO 2005/041834 Al
& CA 2545050 A & KR 10-2006-0066749 A
& CN 1874742 A
Turther documents are listed in the continuation of Box C. D See patent family annex.
* Special categories of cited documents: “T” later document published after the international filing date or priority

date and not in conflict with the application but cited to understand

“A”  document defining the general state of the art which is not considered to nd | € z t
: . the principle or theory underlying the invention

be of particular relevance

“E”  earlier application or patent but published on or after the international filing  “X”  document of particular relevance; the claimed invention cannot be
date considered novel or cannot be considered to involve an inventive
“L”  document which may throw doubts on priority claim(s) or which is step when the document is taken alone
cited to establish the publication date of another citation or other “Y”  document of particular relevance; the claimed invention cannot be
special reason (as specified) considered to involve an inventive step when the document is
“O”  document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other means combined with one or more other such documents, such combination

i 1 i in the art
“P"  document published prior to the international filing date but later than the being obvious to a person skilled in the a i
priority date claimed “&"  document member of the same patent family
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Indicacion que se solicita una patente.

Datos de identificacidn del solicitante o de Ia persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencién

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D : Incompleta D

PATENTE% INVENCION PCT D MODELO DE UTILIDAD PCT E/Art.% Decisién 486/00, Circular Unica

V]

v

/

Indicacién que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa f:] Incompleta D

DISENO INDUSTRIAL [ ]

(Art. 119 Decisién 486/00)

L
L]

L]
L]

Indicacién que se solicita Disefio industrial
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacion grafica y fotografica del Disefio industrial o muestra de! material que incorpora el
disefio

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

ESQUEMA DE TRAZADO ||

(Art. 92 Decisién 486/00)

HEEpEn

Indicacién que ée solicita un esquema de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D




