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I
{ Nombre:  JUANITA ACOSTA GOMEZ IDENTIFICACION

REPRESENTANTE | Direccion:  Carrera 7 No 71-52 Torre B Piso 9
O APODERADO Teléfono: 3137800 Fax: 3122410

E-Mail: general@cardenasycardenas.com

Namero 52618636 P 79686
BTA C.S.J.

1. Satoru Sakaguchi
@ 2. Noritomo Kameda
3. Tomomi Oku
INVENTOR(ES) . c/o Techinical Center of UNICHARM CORPORATION. 1531-7, Wadahama,
(72) Toyohama-cho, Kanoniji-shi, Kagawa 769-1602
Direccion: . c/o Techinical Center of UNICHARM CORPORATION. 1531-7, Wadahama,
) Toyohama-cho, Kanoniji-shi, Kagawa 769-1602
c/o Techinical Center of UNICHARM CORPORATION. 1531-7, Wadahama,
Toyohama-cho, Kanoniji-shi, Kagawa 769-1602
1. Japén
Nacionalidad o Domicitio: 2. Japén
3. Japoén

PCT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/JP2009/056712 Fecha 31.03.2009
Publicacion Internacional No. WO 2009/123213 A1 Fecha 08.10.2009

Titulo(54): METODO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS ABSORBENTES Y
DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS ABSORBENTES

(33)Pais de Origen (32)Fecha (31)N° de Solicitud
Prioridad

Japon 31.03.2008 2008-094064
Japén 31.03.2008 2008-094065
Japén 31.03.2008 2008-094112
Japon 25.03.2009 2009-074770

Japén 25.03.2009 2009-074773
Japén 25.03.2009 2009-074778




Titulo: METODO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS ABSORBENTES Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS ABSORBENTES

@ ANExos

Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud.

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

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

Traduccion de la solicitud internacional al céstellano (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)

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

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

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

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

Arte final 12x12.

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

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

X | Copia de las prioridades
hitp:/’www. wipo.int/petdblen/wo.jsp?W0=200912321381A=JP2009056712&DISPLAY=DOCS
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RIT ¢+ B0017608%-2
RECIBO OFICIAL DECAJA : 1O — 92,526
FECHA : DCTUBRE 29 DE 2010
iy CONSIGBHNACTON fii
DEPOSITANTE TIPG PAGD BANCD CUENTA No. PAGD FECHA PEO Vr. PAGO
CARDENAS Y CARDENAS P.I. CONSIGNACION  BANCO DE BOGOTA 062754387 391988503 28/10/2010 1,930,000.00
=N it C 6 N CEPT Oty
N\
CANT. RENTISTICO CORCERPTO TOTAL CONCEPTO
1 56905-01-01 SOLICITUDES 1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 334,000,00
TOTAL $ 334,000.00

S0N:  GUINIENTOS CINCUENTA Y CUATRO HWIL PESODS

RESPHNSABL\ :

RECIED DE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE HNo.
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HIT @ 800176089-2
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CARDENAS Y CARDENRS P.1. COMSIGNACION  BANCO DE BOGOTA 042754387 391968505 29/10/2010 1,556,000.400
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X
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: POWER OF ATTORNEY
In the city of____Tokyo, Japan on the 25 day of the month of _ July , two
thousand eight (2008) before me, Notary Public,

appeared _ 53 _ of age, and domiciled at _182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi,
Ehime-ken, Japan__, and stated:

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of Executive Officer & Q eneral Manager,

Legal & Intellectual Property Department ~ of  UNI-CHARM CORPORATION, a
company legally constituted and in existence in accordance with the laws of Japan
and domiciled at 1 imobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-ken, Japan : as

evidenced in the By Laws, documents which I have examined.

SECOND: That in such capacity he/she grants hereby special, ample and sufficient Power
of Attorney to DARIO CARDENAS-NAVAS and/or EDUARDO CARDENAS-CABALLERO and/or
BERNARDO P. CARDENAS-MARTINEZ y/o JAMES VALDIRI-REYES andfor LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiciled at Carrera 7
No. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogotd, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
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.

We further ratify and confirm every and all measure taken by the appointed attorneys
towards the protection of the Industrial Property of the as referred herein. :

THIRD: That for purposes of articles 5§7 and 543 of the Colombian code of Commerce the
attorneys are empowered to receive service of notice and designate judicial and
extrajudicial attorneys. :

SIGNED AT Toe\);yo (Japan oy 2% July,2008

BY 2 akaloneter :

NOTARY PUBLIC

2 3
o b B i ORI,

STh (oW
RpaTADO PRAA
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NOTARIAL CERTIFICATE Registration No /456

This is to certify that the signature on the foregoing document

is genuine and authentic signature of

Shinya Takahashi, Executive Officer & General Manager, Legal & Intellectual
Property Department of UNI-CHARM CORPORATION,

a corporation existing and organized under the laws of lJapan,

who has produced sufficient proof of his power to execute the

said instrument on behalf of the above-mentioned corporation.

JUL 25208
Torvo LEGAL Arrains BUREAVN,
(( NOTARY ‘ n‘mosm NAKAJIM
2-2-2, UCHISAIWAICHO

CHIYODA-KU
TOKYO JAPAN

OINeIDE ¢
c kUTEN“Ql
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1." Country: JAPAN

This public document

2. hasbeensignedby Hi{ROSHI NAKAJIMA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau

4. bears the seal/stamp of ~ HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certified »

5. at Tokyo 6. JUL 252%

7. by the Ministry of Foreign Affairs

8 08-NQ 002952

9. Seal/stamp: 10. Signature

k. frobest

Kazutoyo OYABE B T
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APOSTILLE
(Convention de La Ilaye du 5 octobre 1961)

1. Country: JAPAN
This public document
2. hasbeensignedby HIROSHI NAKAJIMA
3. acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
4. bears the seal/stamp of HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY

Certified
5. at Tokyo 6. JUL 2520@
7. by the Ministry of Foreign Affairs
8. 08-N2 002953
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DECLARATION Registration No /6;5‘7

I. Takashi Jono of 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-ku, Tokyo, Japan

do hereby solemnly and sincerely declare:

1. That I am well acquainted with the Japanese and Bnglish Languages,

and

2. That the attached document:

Certificate of Total Historical Records of UNI-CHARM CORPORATION

is a true translation of its original in Japanese inlo the Bnglish Language.

AND T make this solemn Declaralion comscientiously believing the

same to be true and correct.

AV RN

Takashi Jono

This is to certify that this document
was executed before me by the above-named
person on this day.

JuL 25208

Toiro Lecat Areams BuRep
NOTARY )

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




English Translation of
Record of “Address Change”
on page 1 of Certificate of Total Historical Records

Trade Name: UNI-CHARM CORPORATION

Head Office: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawanoe-shi,

Ehime-ken, Japan

182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi,
Ehime-ken, Japan

Address changed on 1 April, 2004

This is to certify that all items recorded in the
Commercial Register, but not closed, are contained herein.

June 2, 2008

Minato Branch, Tokyoc Legal Affairs Bureau

Registrar:

k’aﬁ?r'

4
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Tradsctora Oficial Juramentads
Resolucitn No. 835 Minjusticia

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compafia UNI-CHARM CORPORATION, a la Firma de Abogados Cérdenas y
Cérdenas, firmada el 23 de Julio de 2008. CERTIFICACION NOTARIAL No.1656 expedida y
firmada el 25 de Julio de 2008, por Hiroshi Nakajima - Notario de Tokio, Japé6n. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002952, con fecha del 25 de Julio de 2008,
firmada por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002953, con fecha del 25 de Julio de 2008, firmada
por Kazutoyo OYABE, por el Ministro de Relaciones Exteriores. DECLARACION No. 1657
realizada por Takashi Jono, ante el Notario Hiroshi Nakajima, con fecha del 25 de Julio de
2008. TRADUCCION AL INGLES DEL REGISTRO “CAMBIO DE DIRECCION” con fecha del 2
de junio de 2008, firmada por el Registrador Hitoshi Igarashi.

Traduccién realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial

Espanol - Inglés - Espafiol, nombrada para el cargo mediante Resolucién del Ministerio de
Justicia, N° 835, del 3 de mayo de 1988.

COLOMBIA -
PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japdn a los 25 dias del mes de Julio del afio dos mil ocho
(2008) ante mi, » Notario Publico, comparecié de 53 afios de edad, y
domiciliado en el 182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén,
quien declard lo siguiente:

PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Director Ejecutivo & Gerente General,

Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM

CORPORATION, una Compaiiia legalmente constituida y en existencia de
acuerdo con las leyes de Japdn y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinsei-cho,
Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japon; de acuerdo con lo que se evidencia en los

Estatutos y documentos que he examinado.

SEGUNDO: Que haciendo uso de las facultades del cargo arriba mencicnado,
él/ella otorga Poder de Abogado, especial, amplio 'y suficiente a DARIO
CARDENAS NAVAS, y/o a EDUARDO CARDENAS CABALLERO, y/o a
BERNARDO P. CARDENAS MARTINEZ, y/o a JAMES VALDIRI REYES, y/o a
LUZ HELENA ADARVE GOMEZ, y/o a JUANITA ACOSTA GOMEZ, y/o a ANA
MARIA RUIZ RUEDA, abogados registrados quienes trabajan para la firma
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Trsductora Oticial Juramentads
Resolucilo Na. 835 Minjusticls

Torre B, Piso 9, en Bogota, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la obtencion de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios industriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
rencvaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del titular, cancelacién de
acciones, renuncias y licencias de las mismas, propésitos para los cuales se les
otorga poder para que lleven a cabo ante dichas autoridades todas las acciones

necesarias para los propdsitos 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 oportunas para defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compaiiia en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacién o
anulacion, imposicion de sanciones, incluidos recursos de litigacién. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes o demandados ante
Jueces competentes, tdmbién se les da pbder 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 son buenas y vélidas. Adicionalmente, se les otorga facultades
para sustituir este Poder y si es necesario revocar dichas sustituciones.

Ademas, ratificamos y confirmamos cada una y todas las medidas que deban
tomar dichos apoderados asignados para proteger la Propiedad Industrial de la
corporacion arriba mencionada.

TERCERO: Con el propésito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cdédigo
Colombiano de Comercio, dichos abogados

r 0GeiAl para recibir
notificaciones j“diC‘a'esVdesignara'%éﬁ%ﬁﬁﬁ%’ﬁ% T @mmd:cnilmente
SRS COF, COMCIDE CONDOCENTO OB 4]
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Traductors Oficial Juramentads
Resolvneidn No. 835 Minjusticia

FIRMADO EN Tokig, Japdn
El 23 de Julio de 2008.

Por: Firma_Autografa__ilegible

NOTARIO PUBLICO

{ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL COLOMBIANO O A
TRAVES DE APOSTILLA)

1.
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Tradsctora Oficial Juramentads
Reselucidn No. 835 Minjusticia

CERTIFICACION NOTARIAL
Registro Nitmero: 1656

Con esta se certifica que la firma en el documento anterior es Ia firma genuina y
auténtica de Shinya Takahashi, Director Ejecutivo & Gerente General,
Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una corporacién existente y organizada bajo las leyes de Japén,

quien ha suministrado prueba suficiente de su poder para sjecutar el instrumento
anterior en nombre de la corporacidn arriba mencionada.

25\,de Julio de 2008

. %

Eirma Autdarafa
"Towyo LEGAL AFFAIRS BUR

HIROSHI NAKAJIMA
NOTARIO




Traductora Oficial Juramentads

Fille ol i

Resolucién No. 835 Minjusticie

APOSTILLA
(Convenci6n de La Haya, del 5 de octubre de 1961)

1. Pals:
El presente documento publico
2. hasido firmado por:

3. actuando en calidad de:

4. Lleva el sello/ estampilla de:

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

Notario del Bur6 de Asuntos Legales de
Tokio / Notary of the Tokio Legal Affairs
Bureau

HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: Tokio
6. El 25 de Julio de 2008
7. Por: El Ministro de Relaciones Exteriores
8. Numero:  08- No. 002952

9. Ueva Sello / Estampilla:

10. Firmado por:

Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores

Kazutoyo OYABE ~
Por sl Minis
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Traductora Oficial Juramentads
Ressiucidn No. 835 Minjusticie

APOSTILLA

(Convencién de La Haya, del 5 de octubre de 1961 )

1. Pais:

El presente documento publico

2. ha sido firmado por:

3. actuando en calidad de:

4. Lieva el sello/ estampilla de:

5.En:
6. El:

7. Por:

8. NGmero:

w

10. Firmado por:

. Lieva Sello / Estampilla:

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

Notario del Bur6 de Asuntos Legales de
Tokio

Notary of the Tokio Legal Affairs Bureau
HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO

Tokio

25 de Julio de 2008

El Ministro de Relaciones Exteriores

08- No. 002953

Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores
de Jap6n / Ministry of Foreign Affairs - Japan_

w\ °~
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Traductora Oficial Juramentsda
Resolucitn No. 835 Minjusticia

DECLARACION

Registro No. 1657

Yo, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio,
Japodn, por la presente, solemne y sinceramente declaro:

1. Que conozco bien los idiomas Japonés e Inglés, y
2. Que el documento adjunto:

El Certificado Completo de los Registros Histéricos de UNI-CHARM
CORPORATION es una traduccion verdadera de su original en japonés al

Idioma inglés.

Y hago esta Declaracion a conciencia, con la certeza de que ésta es verdadera

y correcta.

Firma Autégrafa
Takashi Jono

Con este se certifica que este documento fue firmado ante mi por la persona
arriba mencionada, hoy 25 de Julio de 2008

Toiv0 LecAL AFFAIRS BUREAU

NOTARY

2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU
JOKYO JAPAN




Traduccién al Inglés del Registro “Cambio de Direccién”

En la pagina 1 del Certificado Completo de los Registros Histéricos

Nombre Comercial: UNI-CHARM CORPORATION

Oficina Principal: 182 Shimobun, Kinsei-cho, Kawanoe-shi, Ehime-Ken,
Japén

182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken,
Japén

El Cambio de diréccién se realizé el 1 de Abril de 2004

Con este se certifica que todos los items registrados en el Registro Comercial, sin
cerrar, se encuentran aqui.

2 de Junio de 2008
' Sucursal Minato, Burd de Asuntos Legales de Tokio
Registrador: Hitoshi lgarashi (con sello)

Referencia Numero: neS47225

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,

Bogoté, 1 de Septiembre de 2008

M MELC R L
MS’,%..‘;@%.“?‘S
Traductors Oficial ﬁfj%s{gh'ga
Reselngi6n No. 835\ Minjusticiay thR
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

o, ) TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS
Industria y Comercio paTeNTE DE INVENCION PCT X_

MODELQ DE UTILIDAD

DISENO INDUSTRIAL .

SUPERINTENDENCIA
(21) N° de solicitud:
{51) Clasificacién Internacional :

(22) Fecha de solicitud:

(71)Solicitante(s) UNICHARM CORPORATION

.

(72) Inventor(es) Satoru Sakaguchi, Noritomo Kameda, Tomomi Oku

(74) Apoderado; JUANITA ACOSTA GOMEZ

(30) Prioridad {31) No. Prioridad 32)
2008-094064

2008-094065
2008-094112
2009-074770
2009-074773
2009-074778

Fecha
31.03.2008

31.03.2008
31.03.2008
25.03.2008
25.03.2009
25.03.2009

(33) Pais
Japon
Japon
Japén
Japén
Japén
Japén

(85) Fecha inicio fase nacional: 31.10.2010

(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud:  37.03.2009

No. de solicitud PCT/JP2008/056712

(64) Titulo: METODO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS ABSORBENTES Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE

PRODUCTOS ABSORBENTES

G



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

. . . TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industria y Comercio PATENTE DE INVENCION __ PCT _X_ MODELO DE UTILIDAD ____ DISENO INDUSTRIAL
__ SUPERINTENDENCIA
(21) N° de solicitud: {22) Fecha de solicitud:
(61) Clasificacion Internacional : on D8 uRRD TR
(71)Solicitante(s) UNICHARM CORPORATION s f S
! LINEA OF LENGUETA
(72) Inventor(es) Satoru Sakaguchi, Noritomo Kameda, Tomomi Oku Z s .
J2E
(74) Apoderado:  JUANITA ACOSTA GOMEZ M
(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2008-094064 31.03.2008 Japén
2008-094065 31.03.2008 Japén
2008094112 31.03.2008 Japén
2009-074770 25.03.2009 Japén
2009074773 25.03.2009 Japon
2009-074778 25.03.2009 Japén
(85) Fecha limite inicio fase nacional: 31.10.2010 (87} Publicacién internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de Ia solic. PCT Fecha: 08.10.2009
Fecha de presentacion de la solicitud: 31.03.2009 No. Publicacion WO 2009/123213 A1
No. de solicitud PCT/JP2009/056712

l(54) Titulo: METODO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS ABSORBENTES Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE PRODUCTOS
ABSORBENTES

(57) Resumen:

Se provee un @ método pare la fabricacikdon  de productos
absorbentes ogue tiene un procedimiento para colocar iementos sujistadores
{SCa, 3th), gue se suietan en areas prescritas, en amMmbos 1Iados de urns Hnes
caeniral {(O) gque es paralela a ia direccion MD de ung tinea de alaeta en aletas
conectadas (120} en Il linea de aleta, un procedimiento para doblar sobre
ampbos bordes de ias aletas conectadas (120) en la linca de aleta hacia la
lineas central (O que as paralela @ jla direcoidn M, on procedimientioc para ia
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METODO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS ABSORBENTES Y
DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ARTICULOS ABSORBENTES

CAMPO TECNICO

Lg presente invencién se refiere a un método para la fabricacion
de articulos absorbentes y a un dispositivo para la fabricacion de articulos
absorbentes, articulos absorbentes respectivos prO\iistos con una lamina
superior permeable a liquidos, una lamina posterior permeable a liquidos, y un
cuerpo principal absorbente interpuesto entre la lamina superior y la ldmina

posterior.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En general, en los pafiales del tipo abierto, existe la necesidad
de proveer una aleta lateral (una parte colgamte) que cuelgue de un cuerpo
principal absorbente hacia el exterior para facilitar la colocacion en el cuerpo
de un usuario.

Aunque se conoce un método para proveer la aleta lateral,
colgando un elemento de panel_ lateral al exterior del cuerpo principal
absorbente y luego empleando una porcion remanente al recortar como una
aleta lateral, este método implica el problema de que se producen muchos

materiales de desecho debido al recorte.
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Como una medida para resolver este problema, se conoce un
método para la fabricacién de pafiales, descrito en el Documento de Patente
1. El método para la fabricacién de panales tiene las siguientes etapas.

(1) La etapa de fabricar un cuerpo principal de pafial con forma
de cinta.

(2) La etapa de fabricar una lamina de aleta lateral
sustancialmente trapezoidal por medio de una lamina con forma de cinta.

(3) La etapa de unir la lamina de aleta lateral con extremos
circunferenciales bilaterales del cuerpo principal del pafial con forma de cinta.

(4) La etapa de cortar el cuerpo principal del pafial con forma de
cinta junto con la lamina de aleta lateral en dimensiones predeterminadas.

Documento de Patente 1: Solicitud de Patente Japonesa Abierta

al Piblico No. 4- 261655
BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION

No obstante, en las etapas de fabricacion del pafal del tipo
abierto descrito anteriormente, la aleta lateral debe estar unida en la porcién
predeterminada en lados extremos bilaterales del cuerpo principal del pafal
con forma de cinta, mientras que coloca a la aleta lateral de manera precisa.

Mas aln, en las etapas de fabricacion del pafial de tipo abierto
descrito anteriormente, ya que las [&minas de aleta lateral de dos lados estan

dispuestas respectivamente en el cuerpo principal del pafal con forma de
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cinta, puede surgir el problema de que el procedimiento de union se vuelva
complicado, cuando van a ser coincidentes transversalmente entre si las
posiciones de las aletas laterales en la direccion MD (direccion de traslado) de
la linea de cuerpo principal.

La presente invencion ha sido realizada en vista del problema
antes descrito, y se dirige a proveer un método para la fabricacion de articulos
absorbentes y a un dispositivo para fabricar articulos absorbentes, que son
capaces de prevenir la aparicion de una falia provocada por el hecho de que
las posiciones de las aletas laterales no sean coincidentes entre si en la
direccion MD de la linea de cuerpo principal, sin la necesidad de emplear un
control de avance.

Una caracteristica de la presente invencién esta dirigida a un

método para la fabricacion de articulos absorbentes, articulos absorbentes

respectivos provistos con una lamina superior permeable a liquidos, una

lamina posterior impermeable a liquidos, y un cuerpo principal absorbente que
esta interpuesto entre la lamina superior y la lamina posterior. El método
comprende: una etapa de disposicién de un elemento de enganche, en un
cuerpo continuo de una aleta alargada que se va a trasladar continuamente en
una linea de aleta, disponer los elementos de enganche que van a ser
enganchados entre si en una region predeterminada, en ambos lados de la
linea central tomada a lo largo de una direccion de traslado de la linea de
aleta; una etapa de formacién de aleta, en la linea de aleta, que forma una

aleta al cortar el cuerpo continuo de la linea de aleta a lo largo de una
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direccion que cruza la direccién de traslado de la linea de aleta; y una etapa
de disposicion de aleta, en un cuerpo continuo de un articulo absorbente
alargado que se va a trasladar continuamente en una linea de cuerpo
principal, disponer la aleta en un intervalo predeterminado de manera que se
tome una linea central a lo largo de una direccion de traslado de la linea de
cuerpo principal, en donde en la linea de aleta, se doblan sobre si mismos
lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta hacia un lada de la
linea central tomada a lo largo de la direccion de traslado de la linea de aleta.
Como se describi6 anteriormente, con un método para Ia
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la presente invencién, se
puede proveer un método para la fabricacion de articulos absorbentes, que es
capaz de prevenir la aparicion de una falla provocada por el hecho de que las
posiciones de las aletas laterales no sean coincidentes entre si en la direccién
MD de la linea de cuerpo principal, sin la necesidad de emplear un control d_e

avance.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Fig. 1 es una vista para explicar un método para la fabricacion
de articulos absorbentes, de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente
invencion.

La Fig. 2 es una vista en planta de un articulo absorbente de

acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion.
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La Fig. 3 es una vista en planta subsiguiente para desdoblar el
articulo absorbente de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencién.

La Fig. 4A y la Fig. 4B son vistas para explicar un método para la
fabricacion de articulos absorbentes, de acuerdo con la madificacion de
ejemplo 1 de la modalidad 1-1 de ia presente invencion.

La Fig. 5A y la Fig. 5B son vistas en seccion transversal de una
aleta en un estado en el cual no estd doblado el articulo absorbente de
acuerdo con la modificacion de ejemplo 1 de la modalidad 1-1 de la presente
invencion.

La Fig. 6 es una vista en planta subsiguiente al desdoblado del
articulo absorbente de acuerdo con la modificacion de ejemplo 1 de Ia
modalidad 1-1 de la presente invencion.

La Fig. 7 es una vista en planta subsiguiente al desdoblado del
articulo absorbente de acuerdo con la modificacion de ejemplo 1 de la
modalidad 1-1 de la presente invencion.

La Fig. 8 es una vista para explicar un método para la fabricacion
de artlculos absorbentes, de acuerdo con la modificacién de ejemplo 2 de la
moedalidad 1-1 de la presente invencion.

La Fig. 9 es una vista en perspectiva que muestra un mecanismo
de disposicion del elemento de enganche 210 de acuerdo con la modalidad 1-

2 de la presente invencion.
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La Fig. 10 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de extremo 220 de acuerdo
con la modalidad 1-2 de la presente invencion.

La Fig. 11 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de disposicion de corte 230 de acuerdo con la modalidad 1-2 de Ia
presente invencion.

La Fig. 12 es una vista en perspectiva que muestra una
estructura completa de un articulo absorbente de acuerdo con la modalidad 2-
1 de la presente invencion.

La Fig. 13 es una vista en planta del articulo absorbente de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion.

La Fig. 14 es una vista en planta extendida de un articulo
absorbente de acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion.

La Fig. 15 es una vista para explicar un método para la
fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-1 de la
presente invencion.

La Fig. 16 es una vista en planta de un articulo absorbente de
acuerdo con la modalidad 2-2 de la presente invencion.

La Fig. 17 es una vista en planta extendida del articulo
absorbente de acuerdo con la modalidad 2-2 de la presente invencion.

La Fig. 18 es una vista para explicar un método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-2 de la

presente invencion.
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La Fig. 19 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de disposicién del elemento de enganche 1210 de acuerdo con la
modalidad 2-3 de la presente invencién.

La Fig. 20 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de extremo 1220 de acuerdo
con la modalidad 2-3 de la presente invencion.

La Fig. 21 es una vista en pefspectiva que muestra un
mecanismo de disposicion de corte 1230 de acuerdo con la modalidad 2-3 de
la presente invencién.

La Fig. 22 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de disposicion de corte 1250 de acuerdo con la modificacion de
ejemplo de la modalidad 2-3 de la presente invencion.

La Fig. 23 es una vista para explicar un método para la
fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 3-1 de la
presente invencion.

La Fig. 24A y la Fig. 24B son vistas para explicar una etapa de
unién de aletas en el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencion.

La Fig. 256 es una vista para explicar un método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de

ejemplo 1 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

28



10

15

20

La Fig. 26 es una vista para explicar un
fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la
ejemblo 2 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

La Fig. 27 es una vista para explicar un
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la
ejemplo 3 de la modalidad 3-1 de la presente invencién.

La Fig. 28 es una vista para explicar un
fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la
ejemplo 4 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

La Fig. 29 es una vista para explicar un
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la
ejemplo 5 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

La Fig. 30 es una vista para explicar un
fabricacion de articulos absorbentes, de acuerdo con la
ejemplo 6 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

La Fig. 31 es una vista para explicar un
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la

ejemplo 7 de la modalidad 3-1 de la presente invencion.

JUN-044-PCT
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La Fig. 32 es una vista en perspectiva que muestra un

mecanismo de disposicion de elementos de enganche 2310 de acuerdo con la

modalidad 3-2 de la presente invencion.
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La Fig. 33 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de formacion de la parte que se dobla sobre si misma 2320 de
acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente invencion.

La Fig. 34 es una vista en perspectiva que muestra un
mecanismo de union 2330 de acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente

invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

A continuacion, se describiran la primera, segunda y tercera

modalidades de acuerdo con la presente invencién con referencia a los

dibujos.

Primera Modalidad

Modalidad 1-1

Se describira un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencién con
referencia a la Fig. 1 a la Fig. 3.

El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion, es capaz de fabricar
articulos absorbentes (véase la Fig. 2 y la Fig. 3), articulos absorbentes

respectivos provistos con una ldmina superior permeable a liquidos 12b, una
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lamina posterior impermeable a liquidos 12a, y un cuerpo principal absorbente
10 que esta interpuesto entre la lamina superior 12b y la lamina posterior 12a.

La Fig. 2 es una vista que muestra un estado en el cual los
elementos de enganche 30a, 30b estan retenidos de manera enganchada y
luego retenidos temporalmente en un cuerpo principal de una aleta 20 en un
pafal del tipo abierto que se fabrica por el método para la fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad.

La Fig. 3 es una vista que muestra un estado en el cual los
elementos de enganche 30a, 30b estan desenganchados del cuerpo principal
de la aleta 20 y luego la aleta 20 se abre en el panal del tipo abierto que se
fabrica por el método para la fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo
con la modalidad.

A continuacion se describira el método para la fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad con referencia a la Fig.,1.

Primero, se describirdn las etapas por realizar en una linea de
aleta en la cual se traslada una aleta 20 provista én un articulo absorbente.

En la etapa S11, en un cuerpo continuo 120 de una aleta
alargada que se traslada continuamente en la linea de aleta, los elementos de
enganche 30a, 30b que pueden engancharse entre si en una region
predetefminada estan dispuestos en ambos lados de una linea central C

tomara a lo largo de una direccion MD de |a linea de aleta.
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Especlificamente, estos elementos de enganche 30a, 30b se
unen en lados extremos bilaterales 40a, 40b del cuerpo continuo de aleta 120
en un intervalo de longitud predeterminado.

En un caso en donde estan dispuestos elementos de gancho
(elementos macho) como los elementos de enganche 30a, 30b, se supone
que se proveen elementos a los que se dirigen los ganchos (elementos
hernbra) como los elementos a los que se dirige el enganche en una region
predeterminada de un elemento de linea de cin.tura frontal.

En la modalidad, el elemento de linea de cintura frontal esta
comprendido de tela no tejida; y por lo tanto, aun si no se provee por separado
un elemento al que se dirige el gancho, una regién predeterminada per se del
elemento de linea de cintura frontal sirve como un elemento al que se dirige el
gancho.

En la etapa S12, en la linea de aleta, los lados extremos
bilaterales 40a, 40b del cuerpo continuo de aleta 120 se doblan sobre si
mismos hacia el lado de la linea central C. Especificamente, como se muestra
en la vista en seccion tomada a lo largo de la linea B-B', en 1a linea de aleta,
los lados extremos bilaterales 40a, 40b del cuerpo continuo de aleta 120 se
doblan sobre si mismos hacia arriba del cuerpo continuo de aleta 120.

Ademas, para prevenir una circunstancia en que el cuerpo
continuo de aleta 120 se voltee al momento del traslado, los elementos de
enganche 30a, 30b se retienen temporalmente al ser retenidos de manera

enganchada en el cuerpo continuo de aleta 120. Ademas, esta retencién
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temporal puede realizarse al aplicar un procedimiento de realce o similar para
doblar sobre si mismas porciones 50a, 50b formadas al permitir a los lados
extremos bilaterales 40a, 40b de la aleta 20 ser doblados sobre si mismos y
luego permitir a la aleta 20 superponerse.

En la etapa S13, en la linea de aleta, Ia aleta 20 se forma al
cortar el cuerpo continuo de aleta 120 en un intervalo de longitud
predeterminado a lo largo de una direccién (direccion CD) que cruza en la
direccion MD de la linea de aleta.

Segundo, se describiran las etapas por ser realizadas en una
linea de cuerpo principal sobre la cual se traslada un cuerpo continuo 110 de
un articulo absorbente.

En la etapa S21, se muele una lamina de pulpa por medio de un
mecanismo de molienda para de esta manera generar una pulpa molida, y
cuando la pulpa molida pasa a través de un ducto de suministro de pulpa, se
mezcla con un polimero altamente absorbente (SAP- por sus siglas en ingles).

Posteriormente, una mezcla de la pulpa molida suministrada a
partir del ducto de suministro de pulpa y el polimero altamente absorbente es
laminada en un perfil predeterminado por medio de un tambor de laminacion,
moldeando asi a los nucleos absorbentes 1.

En la etapa S22, en un tejido similar a ldamina 2a a ser trasladado
continuamente en la direccién MD de la linea de cuerpo principal, los ntcleos
absorbentes 1 se colocan a intervalos de longitud en la direccion MD de Ia

linea de cuerpo principal MD.
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Posteriormente, un tejido similar a lamina 2b a ser trasladado
continuamente en la direccion MD de la linea del cuerpo principal es
superpuesto sobre el tejido 2a sobre cual se coloca una pluralidad de ntcleos
absorbentes 1 en la direccién MD de la linea de cuerpo principal.

En la etapa S23, se une una lamina superior (permeable a
liquidos) 12b a ser trasladada continuamente en la direccion MD de 1a linea de
cuerpo principal después de ser superpuesta sobre el tejido similar a lamina
2a, y luego, se une una lamina posterior (impermeable a liquidos) 12a a ser
trasladada continuamente en la direccion MD de la linea de cuerpo principal
después de ser superpuesta bajo el tejido similar a lamina 2a.

En la etapa S24, se unen mangas de barrera 3 formadas por otro
elemento en un lado respectivo de los lados extremos bilaterales de un cuerpo
principal absorbente 10, a lo largo de la direccion MD de la linea de principal.

En la etapa 525, sobre el cuerpo continuo 110 de los articulos
absorbentes alargados a ser trasladados continuamente sobre la linea de
cuerpo principal, la aleta 20 formada en la etapa S13 se dispone a un intervalo
de longitud predeterminado de manera que la linea central C se toma a lo
largo de la direccion MD de la linea de cuerpo principal.

Especificamente, se une la aleta 20 formada en la etapa S13 en
la linea de aleta por medio de una resina termoplastica en el cuerpo continuo

110 del articulo absorbente.
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Aqui, la resina termoplastica puede aplicarse sobre todo el lado
posterior de la aleta 20 o la resina termoplastica puede aplicarse a sélo una
parte del lado posterior de la aleta 20.

En la etapa S25, la aleta 20 puede unirse en el cuerpo continuo
110 del articulo absorbente por medio de un rodillo de realce o unién por
compresién termo-ultrasonica y similares.

En la etapa S26, en la linea de cuerpo principal, el cuerpo
continuo 110 del articulo absorbente se corta a un intervalo de longitud
predeterminado a lo largo de la linea CD de la linea de cuerpo principal.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion descrita anteriormente,
puede prevenirse la aparicion de una falla provocada por el hecho de qgue las
posiciones de las aletas laterales en la direccion MD de la linea de cuerpo
principal no son transversalmente coincidentes entre si sin la necesidad de un
control avanzado.

Especificamente, con el método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion, la
aleta 20 que tiene su forma integrada para configurar aletas laterales derecha
e izquierda se disponen en el cuerpo continuo 110 del articulo absorbente,
permitiendo asi a las posiciones de las aletas laterales en la direccién MD de

la linea de cuerpo principal ser transversalmente coincidentes entre si.

Ademas, con el método para la fabricacién de articulos.

absorbentes de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencién, puede
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emplearse una porcion diferente de los lados extremos bilaterales 40a, 40b de
la aleta 20 como una region de unién con el cuerpo continuo 100 del articulo
absorbente. Esto hace posible mantener firme una resistencia de union entre
la aleta 20 y el cuerpo continuo 110 del articulo absorbente y eliminar una falla
producida por una resina termoplastica que se extienda hacia afuera en un
caso donde la region de junta es pequena.

Ademas, con el método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion, las
porciones que se doblan sobre si mismas 50a, 50b formadas al asegurar que
los lados extremos bilaterales de la aleta 20 se doblan sobre si mismos y se
retienen de manera enganchada sobre el cuerpo continuo 110 del articulo
absorbente, luego que la aleta 20 se superpone sobre Ia linea de cuerpo
principal. Esto hace posible prevenir que se voltee durante el traslado sobre la
linea de cuerpo principal.

Con el método para la fabricacidn de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion, puede fabricarse un
articulo absorbente que tiene un par de aletas laterales colgantes del cuerpo
principal absorbente sin estar sometido a una restriccion en las caracteristicas

del producto.

Modificacion de Ejemplo 1

Se describira un método para la fabricacion de articulos

absorbentes de acuerdo con la modificacion de ejemplo 1 de la modalidad 1-1
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de la presente invencion, con referencia de la Fig. 4A a la Fig. 7. A
continuacion, se describira el método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacién de ejemplo 1 de la modalidad 1-1
de la presente invencion, enfocandose en las diferencias del método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 1-1 de la
presente invencion.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modificacién de ejemplo 1, en la etapa $12, se presupone que
los lados extremos bilaterales 41a, 41b de un cuerpo continuc de aleta 120 se
doblan sobre si mismos en una linea de aleta una pluralidad de veces.

Por ejemplo, como se muestra en la Fig. 4A, en la etapa S12, si
los lados extremos bilaterales 41a, 41b del cuerpo continuo de aleta 120 se
doblan sobre si mismos dos veces en la linea de aleta, los elementos de
enganche 31a, 31b estan orientados hacia arriba como se muestra en la Fig.
SA. Por lo tanto, los elementos de enganche 31a, 31b no pueden retenerse de
manera enganchada en el cuerpo continuo de aleta 120. En consecuencia,
estos lados extremos bilaterales 41a, 41b pueden retenerse tempqralmente en
el cuerpo continuc de aleta 120 por medio de un _rodillo de realce o unién por
compresion termo-ultrasonica y similares.

Ademas, como se muestra en la Fig. 4B, en la etapa S12, si los
lados extremos bilaterales 41a, 41b del cuerpo continuo de aleta 120 se
doblan sobre si mismos tres veces en la linea de aleta, los elementos de

enganche 31a, 31b estén orientados hacia abajo como se muestra en la Fig.
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5(b). Por lo tanto, los elementos de enganche 31a, 31b pueden retenerse de
manera enganchada en el cuerpo continuo de aleta 120. Aun en este caso, los
lados extremos bilaterales 41a, 41b pueden retenerse temporalmente en el
cuerpo continuo de aleta 120 por medio de un rodillo de realce o unién por
compresion termo-ultrasénica o similares.

La Fig. 6 muestra una vista subsiguiente para desdoblar un
articulo absorbente fabricado en un caso donde los lados extremos bilaterales
41a, 41.b en el cuerpo continuo de aleta 120 estan doblados sobre si mismos
dos veces en la linea de aleta en la etapa S12. La Fig. 7 muestra una vista
subsiguiente para desdoblar un articulo absorbente fabricado en un caso en
donde los lados extremos bilaterales 41a, 41b del cuerpo continuo de aleta
120 estan doblados sobre si mismos tres veces.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modificacién de ejemplo 1, puede asignarse bien una longitud
de una aleta 20 en la direccion CD de la linea de cuerpo principal en
comparacion con esa de un cuerpo principal absorbente 10 en la direccion CD

de la linea de cuerpo principal.

Modificacién de Ejemplo 2

Se describird un método para la fabricacién de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacién de ejemplo 2 de la modalidad 1-1
de la presente invencion, con referencia a la Fig. 8. A continuacion, se

describira el método para la fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo
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con la modificacion de ejemplo 2 de la presente invencion, enfocandose en las
diferencias con el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 1-1 de la presente invencion.

Primero, se describiran las etapas por realizar en una linea de
aleta.

En la etapa S11, en cuerpo continuo 120 de una aleta alargada
continuamente trasladada en la linea de aleta, los elementos de enganche
32a, 32b que pueden engancharse entre si en una region predeterminada
estan dispuestos a ambos lados de una linea central C tomada a Io largo de Ia
direccién MD de la linea de aleta.

Especificamente en el cuerpo continuo de aleta 120, los
elementos de enganche 32a, 32b estan dispuestos en un intervalo de longitud
predeterminado a ambos lados en una region proxima de la linea central C
tomada a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

En la etapa S12, en la linea de aleta, los lados extremos
bilaterales 42a, 42b del cuerpo continuo de aleta 120 se doblan sobre si
mismos hacia el lado de la linea central C. Especificamente, como se muestra
en la vista en seccion B-B', en [a linea de aleta, los lados extremos bilaterales
42a, 42b del cuerpo continuo de aleta 120 se doblan sobre si mismos en el
lado superior del cuerpo continuo de aleta 120.

Ademads, para prevenir una circunstancia en que el cuerpo

continuo de aleta 120 se voltee al momento del traslado, puede realizarse una
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retencion temporal al aplicar un procesamiento de realce o similar a las
porciones que se doblan sobre si mismas 52a, 52b de la aleta 20.

En la etapa S12A, se forma una linea desprendible (linea
perforada para separar) 42 en el cuerpo continuo de aleta 120 de tal manera
que permite al cuerpo continuo de aleta 120 ser dividido en dos secciones a lo
largo de la linea central C.

En la etapa S13, en la linea de aleta, se forma la aleta 20
cortando el cuerpo continuo de aleta 120 en un intervalo de longitud
predeterminado a lo largo de la direccion (direccion CD) que cruza la direccion
MD de la linea de aleta.

En la etapa S25 de la linea de cuerpo principal, después de qQue
se ha invertido verticalmente la aleta 20 formada en la etapa S13 en Ia linea
de aleta, la aleta se une en el cuerpo continuo 110 del articulo absorbente por

medio de una resina termoplastica.

Modalidad 1-2

En seguida, se describira un dispositivo para la fabricacion de un
articulo absorbente, de acuerdo con la modalidad 1-2 de la presente
invencién, con referencia de la Fig. 9 a la Fig. 11. El dispositive para la
fabricacion de articulos absorbentes se provee con un mecanismo de
disposicién de elemento de enganche 210; un mecanismc de doblado sobre si

mismo del lado de extremo 220; y un mecanismo de disposicion de corte 230.
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Primero, se describira el mecanismo de disposicion del elemento
de enganche 210 de acuerdo con la modalidad 1-2 de la presente invencién
con referencia a los dibujos. La Fig. 9 es una vista en perspectiva que muestra
al mecanismo de disposicién de elemento de enganche 210 de acuerdo con la
modalidad 1-2 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 9, en una linea de aleta (etapa 11

descrita anteriormente), en el cuerpo continuo de aleta 120, a ambos lados de.

la linea central C tomada a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta, el
mecanismo de disposicion del elemento de enganche 210 dispone de
elementos de enganche 30a, 30b que pueden engancharse entre si en una
region predeterminada. En la modalidad, el mecanismo de disposicién del
elemento de enganche 210 dispone de elementos de enganche 30a, 30b en
lados exiremos bilaterales 40a, 40b del cuerpo continuo de aleta 120.

El mecanismo de disposicion del elemento de enganche 210 de
manera general estd comprendido de un rodillo de cuchilla superior 211, un
rodillo de cuchilla inferior 212, y un rodillo de transferencia 213. El rodillo de
cuchilla superior 211, el rodillo de cuchilla inferior 212, y el rodillo de
transferencia 213 giran alrededor de una flecha de soporte {no se muestra),
respectivamente.

El rodillo de cuchilla superior 211 tiene dos cuchillas 211A para
cortar un cuerpo continuo 140 de los elemenfos de enganche. Una velocidad
circunferencial (V1) del rodillo de cuchilla superior 211 es sustancialmente

igual a una velocidad circunferencial (V2) del rodillo de cuchilla inferior 212.
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Ademas, la velocidad circunferencial (V,) del rodillo de cuchilla
superior 211 es mas rapida que una velocidad (V1) a la cual se suministra el
cuerpo continuo 140 de los dos elementos de enganche al rodillo de cuchilla
inferior 212 por medio de un rodillo impulsor (no se muestra). La velocidad
circunferencial (V4) del rodillo de cuchilla superior 211 es sustancialmente
igual a una velocidad de traslado (V) del cuerpo continuo 120 de la aleta que
se traslada continuamente mediante un rodillo impulsor (no se muestra), o
alternativamente, es menor que la velocidad de traslado (V,) del ‘cuerpo
continuo de aleta 120.

El rodillo de cuchilla inferior 212 tiene dos cuchillas de asiento
212A qgue entran en contacto con las cuchillas 211A, cortando asi un cuerpo
continuo 140 de los elementos de enganche. Se forma una pluralidad de
orificios de adsorcion 212B para adsorber el cuerpo continuo 140 de los
elementos de enganche en el rodillo de cuchilla inferior 212. El rodillo de
cuchilla inferior 212 gira en una orientacién inversa con relacion al rodillo de
cuchilla superior 211. La velocidad circunferencial (V2) del rodillo de cuchilla
inferior 212 es sustancialmente igual a la velocidad circunferencial (V4) del
rodillo de cuchilla superior 211, como se describié anteriormente.

El rodilio de transferencia 213 transfiere (une), sobre el cuerpo
continuo de aleta 120, a los elementos de enganche 30a, 30b cortados por
medio del rodillo de cuchilla superior 211 y el rodillo de cuchilla inferior 212,

entre el rodillo de transferencia y el rodillo de cuchilla inferior 212.
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Una velocidad circunferencial (Vs) del rodillo de transferencia 213
es sustancialmente igual a la velocidad de traslado (V,) del cuerpo continuo
de aleta 120. Es decir, la velocidad circunferencial (Vs) del rodilllo de
transferencia 213 es sustanciaimente igual a la velocidad circunferencial (V1)
del rodillo de cuchilla superior 211 y la velocidad circunferencial (V2) del rodillo
de cuchilla inferior 212, una respectiva de las cuales se describid
anteriormente, o alternativamente, es mayor gue la velocidad circunferencial
(V1) del rodillo de cuchilla superior 211 y la velocidad circunferencial (V2) del
rodillo de cuchilla inferior 212.

En seguida, se describirda un mecanismo de doblado scbre si
mismo del lado de extremo 220 de acuerdo con la modalidad 1-2 de ia

presente invencion, con referencia a los dibujos. La Fig. 10 es una vista en

perspectiva que muestra al mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de

extremo 220 de acuerdo con la modalidad 1-2 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 10 el mecanismo de doblado sobre
si mismo del lado de extremo 220 dobla sobre si mismo en los lados extremos
bilaterales 40a, 40b del cuerpo continuo de aleta. 120 hacia el lado de Ia linea
central C tomada a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

El mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de extremo
220 en general estd comprendido de un rodillo de diametro grande 221, un
rodillo de traslado 222, una barra central doblada hacia afuera 223, y un rodillo

guia 224, El rodilio de diametro grande 221, el rodillo de traslado 222, y el
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rodillo guia 224 giran alrededor de una flecha de soporte (no se muestra),
respectivamente.

El rodillo de diametro grande 221 entra en contacto con una
region central 120C del cuerpo continuo de aleta 120 (el lado de la linea
central C mas que los lados extremos bilaterales 40a, 40b), y luego, ajusta los
lados extremos bilaterales 40a, 40b junto con el rodillo guia 224 que sera
descrito posteriormente.

El rodillo de traslado 222 traslada el cuerpo continuo de aleta
120 en un estado sustancialmente horizontal. A saber, el rodillo de traslado
222 es impulsado, con lo cual el cuerpo continuo de aleta 120 es trasladado
en un estado sustancialmente horizantal.

La barra central doblada hacia afuera 223 retiene una posicion
doblada sobre si misma a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta
cuando los lados extremos bilaterales 40a, 40b estan doblados sobre si
mismos. La barra central doblada hacia afuera 223 se extiende en la direccion
MD de la linea central, y se provee sustancialmente en paralelo al cuerpo
continuo 120 de la aleta trasladada por medio del rodillo de trasiado 222.

El rodillo guia 224 guia los lados extremos bilaterales 40a, 40b
para doblar sobre si mismos los lados extremos bilaterales 40a, 40b al lado de
la linea central C. El rodillo guia 224 estad comprendido de un conjunto de un
rodilio guia 224A, un rodillo guia 224B, un rodillo guia 224C, un rodillo guia

224D, y un rodillo guia 224E.
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Del rodillo guia 224A al rodillo guia 224E, los lados extremos
bilaterales 40a, 40b se doblan sobre si mismos vi a la barra central doblada
hacia afuera 223 mientras que se ajustan los lados extremos. A saber, del
redillo guia 224A al rodillo guia 224E, se estrecha gradualmente un angulo de
inclinacion de los lados extremos bilaterales 40a, 40b con relacion a la region
central 120C del cuerpo continuo de aleta 120. |

Después de que los lados extremos bilaterales 40a, 40b han sido
doblados sobre si mismos por medio del mecanismo de doblado sobre si
mismo del lado de extremo 220, puede realizarse un retén temporal al aplicar
un procesamiento de realce o similar con relacion a las porciones dobladas
sobre si mismas 50a, 50b para prevenir que el cuerpo continuo de aleta 120
se doble al momento de traslado.

En seguida, se describira un mecanismo de disposicion de corte
230 de acuerdo con la modalidad 1-2 de la presente invencién, con feferencia
a los dibujos. La Fig. 11 es una vista en perspectiva que muestra al
mecanismo de disposicion de corte 230 de acuerdo con la modalidad 1-2 de la
presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 11, el mecanismo de disposicion de
corte 230 forma las aletas 20 al cortar el cuerpo continuo 120 de la aleta a lo
largo de la direccion CD de la linea de aleta. Ademas, el mecanismo de
disposicion de corte 230 dispone las aletas 20 a un intervalo de longitud

predeterminado de manera que la linea central C se toma a lo largo de la
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direccion MD de la linea de cuerpo principal en el cuerpo continuo 110 del
articulo absorbente.

El mecanismo de disposicion de corte 230 en general esta
comprendido de un rodillo de cuchilla superior 231, un rodillo de cuchilla
inferior 232, y un rodillo de transferencia 233. El rodillo de cuchilla superior
231 tiene dos cuchillas 231A para cortar al cuerpo continuo de aleta 231A. E|
rodillo de cuchilla inferior 232 tiene dos cuchillas de asiento 232A que entran
en contacto con las cuchillas 231A, cortando asi al cuerpo continuo de aleta
120. Se forma una pluralidad de orificios de adsorcién 2328 para adsorber el
cuerpo continuo de aleta 120 en el rodillo de cuchilla inferior 232.

Las configuraciones del rodillo de cuchilla superior 231, el rodillo
de cuchilla inferior 232, y el rodillo de transferencia 233 son similares a esas
del rodillo de cuchilla superior 211, rodillo de cuchilla inferior 212, y el rodillo
de transferencia 213 en el mecanismo de disposicion del elemento de
enganche 210 descrito anteriormente. Por lo tanto, se omite una descripcion

del mecanismo de disposicion de corte 230.

Otra Primera Modalidad

Por ejemplo, el orden secuencial descrito en el método para la
fabricacion de articulos absorbentes no es limitativo en particular, es suficiente
si los articulos absorbentes pueden fabricarse, y el que el orden secuencial

pueda seleccionarse apropiadamente es una materia de acuerdo al objetivo. |
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Aunque la presente invencién ha sido descrita asi en detalle por
medio del empleo de las modalidades antes descritas, sera aparente para un
experto en la técnica que la presente invencion no se limita a las modalidades
descritas en la especificacion. La presente invencion puede realizarse con
aspectos modificados y alterados sin desviarse de la esencia y alcance de la
presente invencion definida por las reivindicaciones. Por lo tanto, la
descripcion. de la presente especificacion esta destinada a una explicacion
ilustrativa, y no tiene ningun significado limitativo para la presente invencion.
El contenido completo de la Solicitud de Patente Japonesa
Abierta al Publico No. 2008-094112 (presentada el 31 Marzo de 2008) y la
Solicitud de Patente Japonesa No. 2009-074770 (presentada el 25 Marzo de

2009) se incorporan en la presente especificacion para referencia.

Segunda modalidad

Teécnica Antecedente

En general, en los pafiales del tipo abierto, existe la necesidad
de proveer una aleta lateral (aleta colgante) que cuelgue del cuerpo principal
absorbente hacia el exterior para facilitar la unién a un cuerpo.

Aungue se conoce un método para colgar un material de panel
lateral al exterior del cuerpo principal absorbente y luego emplear una porcién
remanente al recortar como una trampa lateral, este método implica el
problema de que se producen muchos materiales de desecho debido al

recorte.
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Como una medida para resolver este problema, se conoce un
método para la fabricacion de pafiales, descrito en el Documento de Patente
1.

El método para la fabricacion de pariales tiene las siguientes
etapas.

(1) disponer una pluralidad de absorbentes en una trama que
tiene un primer lado de extremo lateral y un segundo lado de extremo lateral
en un estado en el cual estos elementos estan separados entre si en la
direccion MD (en la direccion longitudinal de la trama); y

(2) aislar la trama en la direccién CD (en la direccion a lo ancho
de la trama) de manera que la red se divide en un primer grupo en el cual el
primer lado de extremo lateral es una parte alargada del panal (equivalente a
una aleta lateral) y un segundo grupo en el cual el segundo lado de extremo
lateral es una parte alargada y de manera que el absorbente se incluye en un
grupo respectivo del primero y segundo grupos.

(Documento de Patente 1) Solicitud de Patente Japonesa Abierta

al Pdblico No. 2003-102777

Descripcion de la Invencion

No obstante, el método para la fabricacién de un pafal descrito
anteriormente implica un problema de que se somete a una restriccion de las
caracteristicas del producto en que el perfil del producto se forma en un perfil

sustancialmente en T.
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Ademas, en el método de fabricacién del pafal descrito
anteriormente, ya que las tramas alargadas a ser trasladadas continuamente
son alternadamente aisladas en una forma anidada, las tramas después de
aisladas son trasladadas en un estado en el cual no es continua una parte
alargada del pafal, y ha existido un problema en que se ha establecido un
estado de traslado inestable.

Ademas, en el estado de traslado, en un caso en donde se aplica
la etapa de doblado sobre si mismo a un panal, ha existido un problema de
que se requiere una etapa muy complicada.

Por lo tanto, la presente invencion ha sido realizada en vista del
problema descrito anteriormente, y se dirige a proveer un método para la
fabricacion de articulos absorbentes y a un dispositivo para la fabricacién de
articulos absorbentes, que son capaces de consumo de material al momento
de formar una aleta lateral sin la necesidad de emplear una etapa complicada,
al establecer un estado de traslado estable.

Una caracteristica de la presente invencion se dirige a un
método para la fabricacion de articulos absorbentes, articulos absorbentes
respectivos provistos con un elemento de linea de cintura frontal, un elemento
de linea de cintura posterior, y un elemento de pierna interior para conectar al
elemento de linea de cintura frontal y al elemento de linea de cintura posterior
entre si. El método comprende: una etapa de disposicidn de elemento de
enganche en un cuerpo continuo de una aleta alargada a ser trasladada

continuamente en una linea de aleta, disponer elementos de enganche que
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pueden engancharse entre si en una region predeterminada, a ambos lados
de una linea central tomada a lo largo de una direccién de traslado de la linea
de aleta; una etapa de formacion de aleta, en la linea de aleta, cortar el
cuerpo continuo de la aleta a lo largo de una direccion que cruza una direccion
de traslado de la linea de aleta para formar asi una aleta: y una etapa de
disposicién de aleta de una linea, disponer la aleta en un cuerpo continuo del
elemento de cintura frontal o el elemento de cintura posterior de manera que
la linea central es ortogonal a una direccién de traslado de la linea de cuerpo

principal, en donde lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta

-se doblan sobre si mismos hacia el lado de la linea central en la linea de

aleta,

Como se describié anteriormente, de acuerdo con la presente
invencién, se puede proveer un método para la fabricacion de articulos
absorbentes y un método para la fabricacion de articulos absorbentes que son
capaces de restringir el consumo de material al tiempo de la formacion de la
aleta lateral sin necesidad de emplear una etapa complicada al establecer un

estado de traslado estable.

Modalidad 2-1

Se describira un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencién, con

referencia a la Fig. 12 a la Fig. 15.
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El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente inQencic’zn, es capaz de fabricar
articulos absorbentes (véase Ia Fig. 12 a Fig. 14), articulos absorbentes
respectivos provistos con un elemento de linea de cintura frontal 1020b, un
elemento de linea de cintura posterior 1020a, y un elemento de entrepierna
(cuerpo principal absorbente) 1010 para enganchar al elemento de linea de
cintura frontal 1020b y al elemento de linea de cintura posterior 1020a.

La Fig. 12 es una vista en perspectiva que muestra una
estructura completa de un pafal del tipo abierto (articulo absorbente)
fabricado mediante el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con |la modalidad.

La Fig. 13 es una vista que mues;[ra un estado en el cual los
elementos de enganche 1040a, 1040b son retenidos temporalmente después
de ser retenidos de manera enganchada en el cuerpo principal de la aleta
1030 en un pafial del tipo abierto fabricado en el método para la fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad.

La Fig. 14 es una vista que muestra un estado en el cual la aleta
1030 (porciones que se doblan sobre si mismas 1051a, 1051b) esta abierta en
el pafal del tipo abierto fabricado por el método de fabricacién de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad.

A continuacion, se describird el método para la fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad, con referencia a la Fig.

15.
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Como se muestra en la Fig. 15, se supone que en el método
para la fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad se
emplea: una linea de aleta para trasladar un cuerpo continuo 1130 de una
aleta alargada; una linea absorbente para trasladar un cuerpo continuo 1110
de un elemento de pierna interior alargado; y una linea de cuerpo principal
para trasladar un par de un cuerpo continuo 1120b de un elemento de linea de
cintura frontal y un cuerpo continuo 1120a de un elemento de linea de cintura
posterior, uno respectivo de los cuales se forma con un perfil alargado.

Aungue la modalidad, como se muestra en la Fig. 15 describe un
ejemplo de un caso en el cual la direccion MD (direccion de traslado) de la
linea de aleta, la direccién MD de |a linea de cuerpo principal, y la direccién
MD de la linea absorbente son idénticas entre si, la presente invencién no se
limita a lo mismo.

Primero, se suministrard una descripcion con respecto a las
etapas por realizar en una linea absorbente en la cual se traslada un
absorbente provisto en el elemento de pierna interior 1011.

En la etapa §1011, se muele una lamina de pulpa por medio de
un triturador, se genera una pulpa molida, y cuando la pulpa molida pasa a
través de un ducto de suministro de pulpa, se mezcla un polimero altamente
absorbente (SAP).

Posteriormente, una mezcla de la pulpa molida suministrada del

ducto de suministro de pulpa y el polimero altamente absorbente se laminan
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en un perfil predeterminado por medio de un tambor de laminacion,
moldeando asi a los nticleos absorbentes 1001.

En la etapa S$1012, en un tejido similar a lamina 1002a a ser
trasladado continuamente en la direccién MD de Ia linea de absorbente, se
colocan los nlcleos absorbentes 1001 en un intervalo de longitud
predeterminada en la direccién MD de Ia linea de absorbente.

Posteriormente, un tejido similar a lamina 1002b a ser trasladado
continuamente en la direccién MD de la linea de absorbente se superpone en
el tejido 1002a en el cual se coloca una pluralidad de nicleos absorbentes
1001 a lo largo de la direccion MD de la linea de absorbente.

En la etapa §1013, una lamina superior (permeable a liquidos)
1012b a ser trasladada continuamente en la direccion MD de la linea de
absorbente se une después de ser superpuesta en el tejido similar a lamina
1002b, y luego, una ldmina posterior (impermeable a liquidos) 1012 a ser
trasladada continuamente en la direccién MD de la linea absorbente se une
después de ser superpuesta bajo el tejido similar a lamina 1002a.

En la etapa S1014, se unen mangas de barrera 1003 formadas
por otro elemento a ambos extremos laterales del elemento de entrepierna
1010 a lo largo de la direccién MD de la linea de absorbente.

En la etapa S1015, los cuerpos continuos 1110 del elemento de
entrepierna (cuerpos absorbentes) a ser trasladados continuamente en la
direccion MD de la linea de absorbente se trasladan por medio de la rotacion

de un tambor rotatorio y se cortan a lo largo de fa direccién CD en un intervalo
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de longitud predeterminado por medio de un radillo de corte dispuesto para
estar opuesto a una cara circunferencial externa del tambor rotatorio,
formando asi al elemento de entrepierna 1010.

Segundo, se suministrard una descripcion con respecto a las
etapas por realizar en la linea de aleta en la cual se traslada una aleta 1030
provista en el elemento de linea de cintura posterior 1020a.

En la etapa S1021, en un cuerpo continuo 1130 de una aleta
alargada a ser trasladada continuamente en una linea de aleta, los elementos
de enganche 1040a, 1040b que pueden estar enganchados entre si en una
region predeterminada del elemento de linea de cintura frontal 1020b estan
dispuestos a ambos lados de fa linea central C tomada a lo largo de la
direccion MD de la linea de aleta.

Especificamente, los elementos de enganche 1040a, 1040b se
unen entre si a un intervalo de longitud predeterminada en los lados extremos
bilaterales 10502, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130,

En un caso en donde elementos de gancho {elementos macho)
estan dispuestos como los elementos de enganche 1040a, 1040b, se supone
que los elementos a los que se dirigen los ganchos (elementos hembra) estan
provistos como elementos a los que se dirige el enganche en una region
predeterminada del elemento de linea de cintura frontal 1020b.

En la modalidad, el elemento de linea de cintura frontal 1020b
esta comprendido de tela no tejida y por lo tanto, adn si el elemento al que se

dirige el gancho no se provee por separado, la region predeterminada per se
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del elemento de linea de cintura frontal 1020b sirve como el elemento al que
se dirige el gancho.

En la etapa S1022, en una linea de aleta, los lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130 estan doblados
sobre si mismos hacia el lado de la linea central C y los elementos de
enganche 1040a, 1040b dispuestos en los lados extremos bilaterales 1050a,
1050b estan retenidos temporalmente después de ser retenidos de manera
enganchada en el cuerpo continuo de aleta 1130.

La retencién temporal puede realizarse al aplicar ademas un
procesamiento de realce o similar, después de que los lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b han sido retenidos de manera enganchada en el
cuerpo continuo de aleta 1130 por medio de los elementos de enganche
1040a, 1040b.

Como se describe posteriormente, se supone que los lados
extremos bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130 estan
doblados sobre si mismos hacia el lado de la linea central C de manera que
un ancho en una direccién que atraviesa la linea central C en la aleta 1030 es
mas corto que un intervalo de corte del elemento de linea de cintura frontal
1120b y el elemento de linea de cintura posterior 1120a.

En la etapa S1023, en una linea de aleta, se forma una aleta
1030 al cortar el cuerpo continuo de aleta 1130 en un intervalo de longitud
predeterminado a lo largo de una direccion (la direccion CD) que cruza la

direccion MD de la linea de aleta.
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Una parte cortada en un perfil predeterminado (por ejemplo en
un perfil curvo tomado a lo largo de la ingle} en parte de los lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b retenidos temporalmente en el cuerpo continuo de
aleta 1130 antes de cortar el cuerpo continuo de aleta 1130.

Alternativamente, una parte cortada en un perfil predeterminado
(por ejemplo en un perfil curvo tomado a lo largo de la ingle) puede formarse
en parte de los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b retenidos
temporalmente en la aleta 1030 después de cortar el cuerpo continuo de aleta
1030,

Tercero, se suministrard una descripcion con respecto a las
etapas por realizar en una linea de cuerpo principal en la cual se trasiada el
cuerpo continuo 1120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo
continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior.

En la etapa S$1031, un par de cuerpos continuos de los
elementos de linea de cintura (el cuerpo continuo 1120b del elemento de linea
de cintura frontal y el cuerpo continuoc 1120a del elemento de linea de cintura
posterior), uno respectivo de los cuales se forma con un perfil alargado, se
generan de tela no tejida, y luego, se trasladan en la direccion MD de la linea
de cuerpo principal.

El cuerpo continuo 1120b del elemento de linea de cintura frontal
y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior pueden

ser elasticos.
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En la etapa $1032, entre el cuerpo continuo 1120b de 1a linea de
cintura frontal alargada y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de
cintura posterior alargado, a ser trasladado continuamente en la linea de
cuerpo principal, se dispone el elemento de entrepierna 1010 formado en la
etapa S1015 sobre la linea del absorbente en un estado en el cual estos
elementos estan separados entre si en la direccion MD de la linea de cuerpo
principal.

En la etapa $1033, en la linea de cuerpo principal, la aleta 1030
formada en la etapa S1030 se dispone en el cuerpo continuo 1120a del
elemento de linea de cintura posterior de manera que la linea central C es
ortogenal a la direccion MD de la linea de cuerpo principal.

Especificamente en la etapa $1033, en la linea de cuerpo
principal, la aleta 1030 y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de
cintura posterior estan unidos entre si de manera que una de las aletas
respectivas 1030 corresponde a una region respectiva 1020A que configura
un articulo absorbente (elemento de linea de cintura posterior 1020a) eﬁ el
cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior.

Después de que la aleta 1030 formada en la etapa S1023 en la
linea de aleta ha sido girada por 90 grados, la aleta girada se une en el cuerpo
continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior por medio de una

resina termoplastica.
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La resina termoplastica puede aplicarse sobre todo el lado
posterior de la aleta 1030 o la resina termoplastica puede aplicarse sélo a una
parte del lado posterior de la aleta 1030.

En la etapa S1033, la aleta 1030 puede unirse en el cuerpo
continuo 1120a del elemento de linea de cinfura posterior por medio de un
rodilio de realce o unién por comprension termo-ultrasénica o similares,
Ademas, en la etapa S1033, la aleta 1030 puede disponerse para cubrir
partes extremas del elemento de entrepierna 1010, en el cuerpo continuo
1120a del elemento de linea de cintura posterior.

En la etapa S1034, en la linea de cuerpo principal, el cuerpo
continuo 1120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo
1120a del elemento de linea de cintura posterior se cortan a un intervalo de
longitud predeterminado a lo largo de la direccion CD de la linea de cuerpo
principal.

Especificamente, el cuerpo continuo 1120b del elemento de linea
de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura
posterior se cortan de manera que una longitud L3 del elemento de linea de
cintura frontal 1020b en la direccién a lo ancho de un articulo absorbente sea
igual a una Jongitud L2 del elemento de linea de cintura posterior 1020a en la
direccion a lo ancho del articulo absorbente.

Un ancho L1 en una direccién que cruza la linea central C en la
aleta 1030 es mas corto que un intervalo de longitud predeterminado (paso)

L2 que es un intervalo de corte del cuerpo continuo 1120b del elemento de
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linea de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de
cintura posterior.

Aungue la modalidad anterior describe un ejemplo en el cual la
aleta 1030 que tiene los elementos de enganche 1040a, 1040b dispuestos
para poderse enganchar entre si en una regién predeterminada del elemento
de linea de cintura frontal 1020b se configurado para estar dispuesto sobre el
cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura posterior, la presente
invencién no se limita a lo mismo. También aplica a un ejemplo en el cual la
aleta 1030 que tiene los elementos de enganche 1040a, 1040b dispuestos
para poderse enganchar entre si en una regién predeterminada del elemento
de linea de cintura posterior 1020a se configura para estar dispuesto en el
cuerpo continuo 2120b del elemento de linea de cintura frontal.

Con el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion, descrita
anteriormente, pueden fabricarse articulos absorbentes que tienen un par de
aletas laterales colgando de un cuerpo principal absorbente sin estar sometido
a restricciones en las caracteristicas del producto.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente- invencion, el elemento de
entrepierna 1010 puede trasladarse continuamente en la linea de cuerpo
principal, haciendo asi posible lograr un estado de traslado estable y el

volteado de los articulos absorbentes sin aplicar una etapa complicada.
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Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion, la aleta 1030 se fija
por medio de los elementos de enganche 1040a, 1040b haciendo asi posible
prevenir un volteado durante el traslado.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion, el ancho L1 en Ia
direccion que cruza la linea central C en la aleta 1030 es mas corto que un
intervalo de longitud predeterminado (paso) L2, haciendo asi posible prevenir
el corte de los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b de la aleta 1030
debido a un cambio de corte en la linea de cuerpo principal.

Con el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion, el cuerpo continuo
1120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del
elemento de linea de cintura posterior se trasladan continuamente, de manera
que una parte extrema del cuerpo continuo 1120b del elemento de linea de
cintura frontal y una parte extrema del cuerpo continuo 1120a del elemento de
linea de cintura posterior pueden doblarse sobre si mismas y superponerse
entre si. Por lo tanto, uno respectivo del cuerpo continuo 1120b del elemento
de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de
cintura posterior que estd superpuesto, puede cortarse simultaneamente y
puede formarse un panal del tipe abierto y un panial del tipo calzoncillo de

acuerdo con la misma etapa de corte. Por lo tanto, puede fabricarse el panal
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de tipo abierto y el paiial de tipo calzoncillo sin la necesidad de cambiar Ia
etapa de corte y el cortador per se para el corte.

Con el método para fa fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de Ia presente invencion, la aleta 1030 esta
dispuesta para cubrir partes extremas del elemento de entrepierna 1010, en el
cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior, haciendo
asi posible prevenir una circunstancia de que se filtre el SAP que configura al
nucleo absorbente 1001 o la pulpa molida.

Con el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-1 de la presente invencion, puede emplearse una
porcion diferente de los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b de la aleta
1030 como una regién de unién con el elemeﬁto de linea de cintura posterior
1020a. Por lo tanto, puede mantenerse fuerte una resistencia de junta entre la
aleta 1030 y el elemento de linea de cintura posterior 1020a Yy puede
eliminarse una falla de que se extienda hacia afuera la resina termoplastica

producida en un caso donde la region de junta es pequefa.

Maodalidad 2-2

Se describira un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-2 de la presente invencion, con
referencia de la Fig. 16 a la Fig. 18. A continuacion, se describira un método
para la fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-2

de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el método para la
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fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-1 de Ia
presente invencion.

La Fig. 16 es una vista que muestra un estado en cual los
elementos de enganche 1041a, 1041b son retenidos temporalmente después
de ser retenidos de manera enganchada en un eleme’nto de linea de cintura
posterior 1020a en un paiial de tipo abierto fabricado por el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad.

La Fig. 17 es una vista que muestra un estado en el cual se
desprende una linea desprendible (linea perforada para separacion) 1050 a
ser descrita posteriormente y se abre una aleta 1030 en el pafial del tipo
abierto fabricado por el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad.

A continuacién, se describira el método para la fabricacién de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad, con referencia a la Fig.
18.

Primero, la etapa por desarrollar en una linea de absorbente es
idéntica a esa por desarrollar en la linea de absorbente en el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-1,
descrita anteriormente. Por lo tanto se omite una descripcion duplicada.

Segundo, se describiran las etapas por realizar en una linea de
aleta.

En la etapa S1021A, en un cuerpo continuo 1130 de una aleta

alargada a ser trasladada continuamente en la linea de aleta, los elementos
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de enganche 1041a, 1041b que pueden engancharse entre si en una region
predeterminada de un elemento de linea de cintura frontal 1020b estan
dispuestos a ambos lados de una linea central C tomada a lo largo de la
direccién MD de una linea de aleta.

Especificamente en el cuerpo continuo de aleta 1130, los
elementos de enganche 1041a, 1041b estan dispuestos a intervalos de
longitud predeterminada a ambos lados en una region proxima de la linea
central C tomada a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

Ademas, puede disponerse un elemento de enganche a través
de la linea central C en lugar de disponer de dos elementos de enganche
1041a, 1041b a ambos lados de la linea central C como elementos de
enganche.

En la etapa S1022A, en la linea de aleta, los lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130 estan doblado
sobre si mismos hacia el lado de la linea central C. Especificamente, como se
muestra en la vista en seccién tomada a lo largo de !a linea B-B', en la linea
de aleta, los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de
aleta 1130 estan doblados sobre si mismos hacia arriba del cuerpo continuo
de aleta 1130.

Para prevenir una situacion de que ocurra un volteo al momento
del traslado del cuerpo de aleta continuo 1130, puede realizarse una retencién
temporal al aplicar un procesamiento de realce o similar a las porciones

dobladas sobre si mismas 1051a, 1051b de la aleta 1030.
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En la etapa S1022B, se forma una linea desprendible (linea
perforada para separacion) 1050 en el cuerpo continuo de aleta 1130 de tal
manera que permite al cuerpo continuo de aleta 1130 ser dividido en dos
secciones a lo largo de la linea central C.

La linea desprendible 1050 puede formarse en la etapa S1021A,
S1022A o S1023. Ademas, la linea desprendible 1050 puede formarse con un
perfil lineal o puede formarse con un perfil curvo en tanto gue sea tomada a lo
largo de la linea central C.

Ademas, en cualquier etapa en la linea de aleta, una parte
cortada en un perfil predeterminado (por ejemplo, un perfil curvo tomado a lo
largo de la ingle) puede formarse en parte de la region préxima de la linea
central C descrita anteriormente.

Tercero, se describiran las etapas por realizar en una linea de
cuerpo principal. Las etapas S1031 y $1032 son idénticas a las etapas S1031
y 51032 en el método para la fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo
con la modalidad 2-1 descrita anteriormente; y por lo tanto, se omite una
descripcion por duplicado.

En la etapa S1033A, en la linea de cuerpo principal, una aleta
1030 formada en Ia etapa S1023 se dispone en un cuerpo continuo 1120a de
un elemento de linea de cintura posterior de manera que la linea central C es
ortogonal a la direccion MD de la linea de cuerpo principal.

Especificamente, la aleta 1030 formada en la etapa S1023 en la

linea de aleta es girada por 90 grados y es verticalmente invertida; y
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posteriormente, la aleta resultante se une a un cuerpo continuo 1120a del
elemento de linea de cintura posterior por medio de una resina termoplastica.

Especificamente en la etapa S1033A, en la linea de cuerpo
principal, la aleta 1030 y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de
cintura posterior se unen entre si de manera que una de las aletas respectivas
1030 corresponde a una de las regiones respectivas 1020A que configuran un
articulo absorbente (elemento de linea de cintura posterior 1020a) en el
cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior.

En la etapa S1033, es preferible que la aleta 1030 sea unida
sobre el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior por
medio de un rodillo de realce o unién por compresién termo-ultrasonica.
Ademas, puede aplicarse una resina termoplastica sobre todo el lado posterior
correspondiente a las porciones que se doblan sobre si mismas 1051a, 1051b
de la aleta 1030, o alternativamente, puede aplicarse una resina termoplastica
a solo una parte del lado posterior que corresponde a las porciones que se
doblan sobre si mismas 1051a, 1051b de la aleta 1030.

En la etapa S1034, en la linea de cuerpo principal, el cuerpo
continuo 1120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo
1120b del elemento de linea de cintura posterior se cortan a lo largo de la
direccion CD de la linea de cuerpo principal a un intervalo de longitud
predeterminado.

Especificamente, el cuerpo continuo 1120b del elemento de linea

de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura
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posterior se cortan de manera que una longitud L3 del elemento de linea de
cintura frontal 1020b en la direccion a lo ancho de un articulo absorbente sea
igual a una longitud L2 del elemento de linea de cintura posterior 1020a en
una direccion a lo ancho del articulo absorbente.

Una longitud L1 en una direccién que cruza la linea central C en
la aleta 1030 es menor que un intervalo de longitud predeterminado (paso) L2
que es un intervalo de corte del cuerpo continuo 1120b del elemento de linea
de cintura frontal y el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura
posterior.

Con el método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 2-2 de la presente invencion, descrita
anteriormente, una linea desprendible 1050 se forma a lo largo de una linea
central de la aleta 1030, y la aleta 1030 no se divide en dos secciones,
haciendo posible asi prevenir una circunstancia de que ocurra el volteo

durante el traslado de la linea de cuerpo principal.

Modalidad 2-3

En seguida, se describira un dispositivo por fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 2-3 de la presente
invencion, con referencia de la Fig. 19 a la Fig. 21. El dispositivo para Ia
fabricacidn de articulos absorbentes se provee con: un mecanismo de

disposicion de elemento de enganche 1210; un mecanismo de doblado sobre
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sl mismo del lado del extremo 1120; y un mecanismo de disposicién de corte
1230.

Primero, se describira el mecanismo de disposicion del elemento
de enganche 1210 de acuerdo con la modalidad 2-3 de la presente invencion
con referencia a los dibujos. La Fig. 19 es una vista en perspectiva que
muestra al mecanismo de disposicion de elemento de enganche 1210 de
acuerdo con la modalidad 2-3 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 19, en un cuerpo continuo 1030 de
una aleta alargada 1130 a ser trasladada continuamente en una linea de aleta
(en la etapa S21 descrita anteriormente), a ambos lados de la linea central C
tomada a lo largo de la direccion MD, el mecanismo de disposicion del
elemento de enganche 1210 dispone de elementos de enganche 1042a,
1042b que pueden engancharse entre si en una region predeterminada. En la
modalidad, el mecanismo de disposicion del elemento de enganche.1210
dispone de elementos de enganche 1042a, 1042b en lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130,

El mecanismo de disposicion del elemento de enganche 1210 de
manera general esta comprendido de un rodillo de cuchilla superior 1211, un
rodillo de cuchilla inferior 1212, y un rodillo de transferencia 1213. El rodilio de
cuchilla superior 1211, el rodillo de cuchilla inferior 1212, y el rodillo de
transferencia 1213 giran alrededor de una flecha de soporte (no se muestra),

respectivamente.
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El rodillo de cuchilla superior 1211 tiene dos cuchillas 1211A
para cortar un cuerpo continuo 1140 de los elementos de enganche. Una
velocidad circunferencial (V4) del rodillo de cuchilla superior 1211 es
sustancialmente igual a una velocidad circunferencial (V2) del rodillo de
cuchilla inferior 1212.

Ademas, la velocidad circunferencial (V) del rodillo de cuchilla
superior 1211 es mas rapida que una velocidad (V3) a la cual se suministra el
cuerpo continuo 1140 de los dos elementos de enganche al rodillo de cuchilla
inferior 1212 por medio de un rodillo impulsor (no se muestra). La velocidad
circunferencial (V+) del rodillo de cuchilla superior 1211 es sustancialmente
igual a una velocidad de traslado (V4) del cuerpo continuo 1130 de la aleta
que se traslada continuamente mediante un rodillo impulsor (no se muestra), o
es menor que la velocidad de traslado (V.) del cuerpo continuo de aleta 1130.

| El rodillo de cuchilla inferior 1212 tiene dos cuchillas de asiento
1212A que entran en contacto con las cuchillas 1211A, cortando asi un cuerpo
continuo 1140 de los elementos de enganche. Se forma una pluralidad de
orificios de adsorcion 1212B para adsorber el cuerpo continuc 1140 de los
elementos de enganche en el rodillo de cuchilla inferior 1212. El rodillo de
cuchilla inferior 1212 gira en una orientacién inversa con relacion al rodillo de
cuchilla superior 1211. La velocidad circunferencial (V,) del rodillo de cuchilla
inferior 1212 es sustancialmente igual a la velocidad circunferencial (V4) del

radillo de cuchilla superior 1211, como se describié anteriormente.
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E! rodillo de transferencia 1213 transfiere (une), sobre el cuerpo
continuo de aleta 1130, a los elementos de enganche 1042a, 1042b cortados
por medio del rodillo de cuchilla superior 1211 y el rodillo de cuchilla inferior
1212, entre el rodillo de transferencia y el rodillo de cuchilla inferior 1212.

Una velocidad circunferencial (Vs) del rodillo de transferencia
1213 es sustancialmente igual a la velocidad de traslado {V,) del cuerpo
continuo de aleta 1130. Es decir, la velocidad circunferencial (Vs) del rodilio de
transferencia 1213 es sustancialmente igual a la velocidad circunferencial (V1)
del rodillo de cuchilla superior 1211 y la velocidad circunferencial {V2) del
rodillo de cuchilla inferior 1212, descrita anteriormente, o alternativamente, es
mayor que la velocidad circunferencial (V) del rodillo de cuchilla superior 1211
y la velocidad circunferencial (V) del rodillo de cuchilla inferior 1212.

En seguida, se describirda un mecanismo de doblado sobre si
mismo del lado de extremo 1220 de acuerdo con la modalidad 2-3 de Ia
presente invencion, con referencia a los dibujos. La Fig. 20 es una vista en
perspectiva que muestra al mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de
extremo 1220 de acuerdo con la modalidad 2-3 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 20 el mecanismo de doblado sobre
si mismo del lado de extremo 1220 dobla sobre si mismos a los lados
extremos bilaterales 1050a, 1050b del cuerpo continuo de aleta 1130 hacia el
lado de a linea central C tomada a lo largo de la direccion MD de la linea de

aleta.
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El mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de extremo
1220 en general esta comprendido de un radillo de diametro grande 1221, un
rodillo de traslado 1222, una barra central doblada hacia afuera 1223, y
rodillos guia 1224. El rodillo de diametro grande 1221, el rodillo de traslado
1222, y los rodillos guia 1224 giran alrededor de una flecha de soporte (no se
muestra), respectivamente.

El rodillo de didmetro grande 1221 entra en contacto con una
region central 1120C del cuerpo continuo de aleta 1130 (el lado de la linea
central C mas que los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b), y luego,
ajusta los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b Junto con los rodillos guia
1224 que seran descritos posteriormente.

El rodillo de traslado 1222 traslada el cuerpo continuo de aleta
1130 en un estado sustancialmente horizontal. A saber, el rodillo de traslado
1222 es impulsado, con lo cual el cuerpo continuo de aleta 1130 es trasladado
en un estado sustancialmente horizontal.

La barra central doblada hacia afuera 1223 retiene una posicion
doblada sobre si misma a lo largo de la direccion MD de Ia finea de aleta
cuando los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b estan doblados sobre si
mismos. La barra central doblada hacia afuera 1223 se extiende en la
direccién MD de la linea central, y se provee sustancialmente en paralelo al
cuerpo continuo 1130 de la aleta trasladada por medio del rodilio de tréslado

1222.
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Los rodillos guia 1224 guian los lados extremos bilaterales
1050a, 1050b para doblar sobre si mismos los lados extremos bilaterales
1050a, 1050b al lado de la linea central C. Un conjunto de radillos guia 1224
esta formado de un rodillo guia 224A, un rodillo guia 224B, un rodillo guia
224C, un rodillo guia 224D, y un rodillo gula 224E.

Del rodillo guia 224A al rodillo guia 224E, los lados extremos
bilaterales 1050a, 1050b se doblan sobre si mismos via la barra central
doblada hacia afuera 1223 mientras que se ajustan los lados extremos. A
saber, del rodillo guia 224A al rodillo guia 224E, se estrecha gradualmente un
angulo de inclinacion de los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b con
relacion a la region central 1120C del cuerpo continuo de aleta 1130.

Puede realizarse una retencion temporal al aplicar un
procesamiento de realce o similar a las porciones dobladas sobre si mismas
1051a, 1051b formadas por los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b que
se doblan sobre si mismas y la aleta 1030 que esta superpuesta para prevenir
que el cuerpo continuo de aleta 1130 se voltee al momento del traslado
después que los lados extremos bilaterales 1050a, 1050b han sido doblados
sobre si mismos por medio del mecanismo de doblado sobre si mismo del
lado de extremo 1220.

En seguida, se describira un mecanismo de disposicién de corte
1230 de acuerdo con la modalidad 2-3 de la presente invencién, con

referencia a los dibujos. La Fig. 21 es una vista en perspectiva que muestra al
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mecanismo de disposicion de corte 1230 de acuerdo con la modalidad 2-3 de
la presente invencién.

Como se muestra en la Fig. 21, se forma una aleta 1030 al cortar
el cuerpo continuo 1130 de la aleta a intervalos de longitud predeterminados a
lo largo de la direccion CD de la linea de aleta, Ademas, el mecanismo de
disposicion de corte 1230 dispone la aleta 1030 en un cuerpo continuo 1120a
de un elemento de linea de cintura posterior de manera que una linea central
C es ortogonal a la direccion MD de una linea de cuerpo principal.

Especificamente, el mecanismo de disposicion de corte 1230 en
general esta comprendido de un rodillo de cuchilla superior 1231, y un tambor
rotatorio 1232.

El rodillo de corte de cuerpo continuo 1231 esta comprendido de
un rodillo de cuchilla 1231A que tiene una cuchilla (no se muestra); y un rodillo
de cuchilla de asiento 1231B que tiene una cuchilla de asiento (no se
muestra). Una velocidad circunferencia (Vs) del rodillo de cuchilla 1231A es
substancialmente igual a una velocidad circunferencial (Vs) del rodilio de
cuchilla 1231B.

El tambor rotatorio 1232 tiene una pluralidad de almohadillas
adsorbentes 1233 para adsorber la aleta 1030 que se corta por medio del
rodillo de cuchilla 1231A y tiene al rodillo de cuchilla de asiento 1231B. El
ta'mbor rotatorio 1232 gira alrededor de una flecha de soporte 232A,
disponiendo asi la aleta 1030 adsorbida por la almohadilla adsorbente 1233

sobre el cuerpo continuo 1120a de un elemento de linea de cintura posterior.
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Una velocidad circunferencial (Vo) del tambor rotatorio 1232 es
sustancialmente igual a una velocidad de traslado (V1) de un cuerpo continuo
1120b de un elemento de linea de cintura frontal y un cuerpo continuo 1120a
de un elemento de linea de cintura posterior.

El tambor rotatorio 1232 gira las almohadillas adsorbentes por 90
grados por medio de un mecanismo rotatorio (no se muestra) mientras que
traslada las aimohadillas adsorbentes 1233 hacia arriba a una parte superior
del cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior. De esta
manera, el mecanismo de disposicion de corte 1230 gira la aleta 1030 por 90
grados e invierte verticalmente Ia aleta, y luego, permite que la aleta sea unida

con el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior.

Modificaciones de Ejemplo

~ A continuacion, se describira un mecanismo de disposicion de
corte 1250 de acuerdo con las modificaciones de ejemplo de la modalidad 2-3
de la presente invencion con referencia a los dibujos. La Fig. 22 es una vista
en perspectiva que muestra al mecanismo de disposicion de corte 1250 de
acuerdo con la modificacion de ejemplo. Los elementos constituyentes
similares del mecanismo de disposicién de corte 1230 de acuerdo con la
modalidad 2-3 descrita anteriormente se designan por nimeros de referencia
similares, y se describiran principalmente las diferencias entre los mismos.
En el método para la fabricacion de articulos absorbentes de

acuerdo con la presente invencion, en la linea de cuerpo principal, Ia aleta 30
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esta dispuesta en el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura
posterior de manera que la linea central C es ortogonal a la direccién MD de la
linea del cuerpo principal. En la modalidad 2-3 descrita anteriormente,
después de que la aleta 1030 ha sido girada por 90 grados y ha sido
verticalmente invertida, la aleta 1030 se une al cuerpo continuo 1210a del
elemento de linea de cintura posterior. En contraste con esto, en la
modificacién de ejemplo, la aleta 1030 se une al cuerpo continuo 1120a del
elemento de linea de cintura posterior sin que Ja aleta 1030 sea girada por 90
grados y verticalmente invertida.

Como se muestré en la Fig. 22, un mecanismo de disposicion de
corte 1250 de acuerdo con la modificacién de ejemplo forma una aleta 1030 al
cortar un cuerpo continuo de aleta 1130 a intervalos de longitud
predeterminados. Ademds, el mecanismo de disposicién de corte 1250
disponie la aleta 1030 sobre un cuerpo continuo de un elemento de linea de
cintura posterior sin girar el corte y formar la aleta 1030.

Especificamente, el mecanismo de disposicion de corte 1250
corta el cuerpo continuo de aleta 1130 trasladado por una banda sin fin 1251 a
intervalos de longitud predeterminados y une el cuerpo continuo sobre un
cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior por medio
de una resina termoplastica o similar.

El mecanismo de disposicion de corte 1250 tiene un rodillo de
cuchilia superior 1253 que gira alrededor de un nicleo axial 1252; y un rodillo

de cuchilla inferior 1255 que gira alrededor de un niicleo axial 1254.
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En el rodillo de cuchilla superior 1252, esta provista una
pluralidad de cuchillas 1253A para estar dispuestas a un intervalo
predeterminado en una circunferencia externa del rodillo de cuchilla superior
1253 y sustancialmente en paralelo con el nucleo axial 1252. En el rodillo de
cuchilla inferior 1255, se provee un orificio de succién 1255A para succionar
una aleta 1030 formada para asegurar el corte del cuerpo continuo de aleta
1130, y se provee una cuchilla de asiento (no se muestra) para cortar el
cuerpo continuo de aleta 1130 entre la cuchilla de asiento y las cuchillas
1253A.

En una cara circunferencial del rodillo de cuchilla inferior 1255,
se provee una primera zona Z1 para poner al cuerpo continuo de aleta 1130
en contacto intimo con el mismo con una fuerza de adhesion débil: y se
provee una segunda zona Z2 para poner la aleta 1030 formada para asegurar
que se corta el cuerpo continuo de aleta 1130, en contacto intimo con la
misma con una fuerza de adhesion dada que es mayor que esa en la primera
zona Z1.

Cuando el cuerpo continuo de aleta 1130 pasa a través de la
primera zona Z1, se adsorbe sobre una cara circunferencial del rodillo de
cuchilla inferior 1255 por medio del orificio de succion 1255A formado en la
primera zona Z1 mientras desliza la cara circunferencial del rodillo de cuchilla
inferior 1255. En este momento, se forma una aleta 1030 al asegurar que se
corta el cuerpo continuo de aleta 1130 entre la cuchilla 1253A y la cuchilla de

asiento.
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Cuando la aleta 1030 pasa a través de la segunda zona Z2,
entra en contacto intimo con la cara circunferencial del rodillo de cuchilia
inferior 1255 por medio del orificio de succion 1255A formado en la segunda
zona Z2, sin deslizar la cara circunferencial del rodillo de cuchilla inferior 1255.
Entonces, la aleta 1030 se acerca a un cuerpo continuo 1120a de un elemento
de iinea de cintura posterior por medio del rodillo de cuchilla inferior 1255 y se

une sobre el cuerpo continuo 1120a del elemento de linea de cintura posterior.

Otra Sequnda Modalidad

Por ejemplo, el orden secuencial descrito en el método para la
fabricacion de articulos absorbentes no es limitativo en particular, es suficiente
si los articulos absorbentes pueden fabricarse, y el que el orden secuencial
pueda seleccionarse apropiadamente es una materia de acuerdo al objetivo.

Aungue la presente invencion ha sido descrita asi en detalle por
medio del empleo de las modalidades antes descritas, sera aparente para un
experto en la técnica que la presente invencion no se limita a las modalidades
descritas en la especificacion. La presente invencién puede realizarse con
aspectos modificados y alterados sin desviarse de la esencia y alcance de Ia
presente invencién deﬁ_nida por las reivindicaciones. Por lo tanto, la
descripcion de la presente especificacion esta destinada a una explicacion
ilustrativa, y no tiene ningan significado limitativo para la presente invencion.

El contenido completo de la Solicitud de Patente Japonesa

Abierta al Pablico No. 2008-094064 (presentada el 31 Marzo de 2008) y la
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Solicitud de Patente Japonesa No. 2009-074773 (presentada el 25 Marzo de

2008) se incorporan en la presente especificacion para referencia.

Tercera Modalidad

Técnica Antecedente

En general, en un panal del tipo abierto, existe la necesidad de
proveer una aleta lateral que cuelgue de un cuerpo principal absorbente hacia
el exterior para facilitar la colocacién sobre el cuerpo de un usuario.

Se conoce un método de fabricacion para proveer una aleta
lateral en el panal del tipo abierto en las siguientes etapas (por ejemplo,
Documento de Patente 1).

(1) La etapa de formar una linea desprendible a lo largo de la
direccion CD (la direccién de cruce en la direccion de trasiado) entre cada
prir-her sujetador planar de la parte de la banda y cada segundo sujetador
planar de la parte de la banda que estan dispuestos a lo largo de la direccion
CD en un cuerpo continuo (parte de banda continua) de una aleta.

(2) La etapa de formar una region de junta en la direccién CD al
disponer el cuerpo continuo (parte de banda continua) de una aleta a lo largo
una parte extrema de un cuerpo continuo de un cuerpo principal de pafal.

(Documento de Patente 1) Solicitud de Patente Japonesa Abierta

al Publico No. 2006-340862.
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Descripcion de la Invencion

No obstante, en el método descrito anteriormente para la
fabricacion de panales del tipo abierto, la linea desprendible y la direccion de
MD (direccién de traslado) son ortogonales entre si en una linea de aleta para
trasladar el cuerpo continuo de aleta (parte de banda continua). Por lo tanto,
ha existido el problema de que si se refuerza la resistencia al rompimiento de
la linea de corte de manera que no se permita gue se corte la linea
desprendible en la linea de aleta, se vuelve dificil para un usuario del panal
fabricado cortar la linea desprendible.

Ademas, en el método para la fabricacién de panales del tipo
abierto descrito anteriormente, en un caso en donde se debilita la resistencia
de la linea desprendible para permitir al usuario de! panal fabricado cortar una
linea desprendible que puede ser cortada, la linea desprendible puede
cortarse mientras que el cuerpo continuo de aleta es trasladado en la linea de
aleta, y ha existido el problema de que el cuerpo continuo de aleté (parte de
banda continua) no puede ser trasladado continuamente en Ia linea de aleta o
se requiere un control avanzado para trasladar continuamente el cuerpo
continuo de aleta (parte de banda continua) en la linea de aleta, resultando en
una instalacion de fabricacién complicada.

La presente invencion ha sido realizada en vista del problema
antes descrito, y se dirige a proponer un método para la fabricacién de
articulos absorbentes y a un dispositivo para la fabricacion de articulos

absorbentes, que son capaces de formar una aleta lateral que un usuario
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puede desdoblar faciimente, mientras que logra un traslado continuo del
cuerpo continuo de aleta (parte de banda continua) en la linea de aleta sin la
necesidad de emplear un control avanzado.

Una caracteristica de la presente invencion se dirige a un
método para la fabricgcién de articulos absorbentes, a articulos absorbentes
respectivos provistos con un elemento de linea de cintura frontal, un elemento
de linea de cintura posterior, y un elemento de entrepierna para conectar al
elemento de linea de cintura frontal y al elemento de linea de cintura posterior
entre si. El método comprende: una etapa de formacion de una parte que se
dobla sobre si misma para formar un par de partes que se doblan sobre si
mismas, que pueden doblarse sobre si mismas en una direccién de traslado
de la linea de aleta y en una direccion opuesta a la direccion de traslado, una
parte de una regién que configura una aleta en un cuerpo continuo de una

aleta alargada que se va a trasladar continuamente en una linea de aleta, y

“elementos de disposicion de enganche que pueden ser enganchados entre si

en una region predeterminada, en un par respectivo de dicho par de partes
que se doblan sobre si mismas; y una etapa de union para unir el cuerpo
continuo de la aleta y un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
frontal o el elemento de linea de cintura posterior de la aleta de manera que
una region respectiva que configura dicha aleta corresponde a una region
respectiva que configura uno de los articulos absorbentes en el cuerpo
continuo del elemento de linea de cintura frontal o el elemento de linea de

cintura posterior.
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Como se describié anteriormente, de acuerdo con la presente
invencion, se puede proveer un método para la fabricacién de articulos
absorbentes y un dispositivo para la fabricacion de articulos absorbentes, que
son capaces de formar una aleta lateral que un usuario puede desdoblar
facilmente, mientras que logra un traslado continuo de un cuerpo continuo de
aleta (parte de banda continua) en la linea de aleta sin la necesidad de

emplear un control avanzado.

Modalidad 3-1

Se describira un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencion, con
referencia a la Fig. 23 y las Figs. 24A-24B.

El método para la fabricacién de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencién es capaz de fabricar
articulos absorbentes, por ejemplo, pafiales del tipo abierto, que comprenden
un elemento de linea de cintura frontal 2020b, un elemento de linea de cintura
posterior 2020a, y un elemento de entrepierna (cuerpo principal absorbente)
2010 para conectar al elemento de linea de cintura frontal 2020b y al elemento
de linea de cintura posterior 2020a entre si.

A continuacion, se describira un método para la fabricacién de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad, con referencia a la Fig.

23.
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Como se muestra en la Fig. 23, se supone que en el método
para la fabricacion de articulos absorbentes, se emplea: una linea de aleta
para trasladar un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada: una linea de
absorbente para trasladar un cuerpo continuo 2110 de un elemento de pierna
interior alargado; y una linea de cuerpo principal para trasladar un par de un
cuerpo continuo 2120b de un elemento de linea de cintura frontal y un cuerpo
continuo 2120a de un elemento de linea de cintura posterior, uno de los
cuales se forma en un perfil alargado.

Aungue la modalidad como se muestra en la Fig. 23 describe un
ejemplo de un caso en el cual la linea MD (direccion de traslado) de una linea
de aleta, la linea MD de una linea de cuerpo principal, y la linea MD de una
linea de absorbente son idénticas entre si, la presente invencién no se limita a
lo mismo.

Primero, se suministrara una descripcion con respecto a la etapa
por realizar en una linea de absorbente en la cual se trasladan absorbentes
provistos en el elemento de entrepierna 2010.

En la etapa $2011, se muele una lamina de pulpa por medio de
un mecanismo triturador para generar una pulpa molida, y cuando la pulpa
molida pasa a través de un ducto de suministro de pulpa, se mezcla un
polimero altamente absorbente (SAP).

Posteriormente, una mezcla de la pulpa molida suministrada del

ducto de suministro de pulpa y el polimero altamente absorbente se laminan
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en un perfil predeterminado por medio de un tambor de laminacion,
moldeando asi a los ntcleos absorbentes 2001 (absorbente).

| En la etapa S2012, en un tejido similar a lamina 2002a a ser
trasladado continuamente en la direccion MD de la linea de absorbente, se
colocan los nucleos absorbentes 2001 en un intervalo de longitud
predeterminada en la direccién MD de la linea del absorbente.

Posteriormente, un tejido similar a lamina 2002b a ser trasladado
continuamente en la direccion MD de la linea absorbente se superpone en el
tejido 2002a en el cual se coloca una pluralidad de nucieos absorbentes 2001
a lo largo de la direccién MD de la linea absorbente.

En la etapa S2013, una lamina superior (permeable a liquidos)
2012b a ser trasladada continuamente en la direccion MD de la linea de
absorbente se une después de ser superpuesta en el tejido similar a lamina
2002b, y luego, una lamina posterior (impermeable a liquidos) 2012a a ser
trasladada continuamente en la direcéién MD de la linea absorbente se une
después de ser superpuesta bajo el tejido similar a lamina 2002a.

En la etapa S2014, se forman mangas de barrera 2003 por
cualquier elemento unido a ambos extremos laterales del elemento de
entrepierna 2010 a lo largo de la direccion MD de la linea de absorbente.

En la etapa S2015, los cuerpos continuos 2110 del elemento de
entrepierna 2010 (cuerpos absorbentes) a ser trasladados continuamente en
la direccion MD de la linea de absorbente se trasladan por medio de la

rotacion de un tambor rotatorio y se cortan a lo largo de la direccion CD a
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intervélos de longitud predeterminados por medio de un rodillo de corte
dispuesto para estar opuesto a una cara circunferencial externa del tambor
rotatorio.

Segundo, se suministrara una descripcion con respecto a las
etapas por realizar en la linea de aleta en la cual se traslada una aleta 2030
provista en el elemento de linea de cintura posterior 2020a.

En la etapa S2021, los elementos de enganche 2040a, 2040b
que pueden estar enganchados entre si en una region predeterminada estan
dispuestos en una parte de una region 2030A que configura una aleta 2030
en un cuerpo continuc 2130 de una aleta alargada que se va a trasladar
continuamente en una linea de aleta.

Especificamente, los elementos de enganche 2040a, 2040b se
unen entre si a un intervalo de longitud predeterminado en el cuerpo continuo
de aleta 2130. Se supone que una longitud de uno de los elementos de
enganche 2040a, 2040b respectivos es mas corta que\ esa del cuerpo
continuo de aleta 2130 en la direccion CD de la linea de aleta.

En un caso en donde elementos de gancho (elementos macho)
estan dispuestos como los elementos de enganche 2040a, 2040b, elementos
a los que se dirigen los ganchos (elementos hembra) se suponen estando
provistos como elementos a los que se dirige el enganche en una region
predeterminada del elemento de linea de cintura frontal 2020b.

En la modalidad, el elemento de linea de cintura frontal 2020b

esta comprendido de tela no tejida y por lo tanto, aln si el elemento al que se
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dirige el gancho no se provee por separado, la regién predeterminada per se
del elemento de linea de cintura frontal 2020b sirve como el elemento al que
se dirige el gancho.

En la etapa S2022, un par de partes que se doblan sobre si
mismas 2050a, 2050b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion
MD (direccién de traslado) de una linea de aleta y en una direccién opuesta a
[a direccion MD se forman en una regién que incluye uno de los elementos de
enganche respectivos 2040a, 2040b en una parte de la regién 2030A
mencionada anteriormente.

Como se muestra en la Fig. 24A, se supone que la parte que se
dobla sobre si misma 2050a esta formada por: una primera parte muescada
(primera ranura) 2050a3 formada a lo largo de la direccién CD (direccién de
traslado) de la linea de aleta; y dps segundas partes muescadas (segundas
ranuras) 2050a1, 2050a2 formadas a lo largo de la direccién MD de la linea de
aleta.

Por oftro lado, se supone que la parte que se dobla sobre si
misma 2050b esta formada por: una primera parte muescada (primera ranura)
2050b3 formada a lo largo de la direccién CD (direccion de traslado) de la
linea de aleta; y dos segundas partes muescadas (segundas ranuras) 2050b1,
2050b2 formadas a lo largo de la direccién MD de la linea de aleta.

Como se muestra en la Fig. 24B, la parte que se dobla sobre si
misma 2050b se dobla sobre si misma en la direccion MD de [a linea de aleta

de una manera articulada, y aln si la parte que se dobla sobre si misma
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2050a se dobla sobre si misma en una direccion opuesta a la direccién MD de
la linea de aleta, el cuerpo continuo de aleta 2130 no se corta y se dobla
sobre si misma la longitud completa en la direccion CD de la linea de aleta,
haciendo asi posible evitar una circunstancia de que ocurra un doblado sobre
si mismo accidental durante el traslado continuo.

Por lo menos una parte de las primeras partes muescadas
(primeras ranuras) 2050a3, 2050b3, y las segundas partes muescadas
(segundas ranuras) 2050a1, 2050a2, 2050b1, 2050b2 pueden estar
comprendidas de una linea desprendible tal como una linea perforada para
separacion.

En particular, es preferible que por lo menos una parte de las
primeras lineas de corte (primeras ranuras) 2030a3, 2050b3 estén
compréndidas de una linea desprendible tal como una linea perforada para
separacion. Con esta configuraéién, es posible prevenir una circunstancia de
que las partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b se volteen
cuando se traslada continuamente el cuerpo continuo de aleta 2130 en la
linea de aleta.

Ademas, las primeras partes muescadas (primeras ranuras)
2050a3, 2050b3, y las segundas partes muescadas (segundas ranuras)
2050a1, 2050a2, 2050b1, 2050b2 pueden estar farmadas con un perfil lineal o
pueden formarse con un perfil curvo.

Ademas, puede invertirse el orden secuencial de la etapa $2201

y la etapa S2022 antes mencionadas. Es decir, en una etapa 52022 un par de

9



10

15

20

JUN-044-PCT
65

partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b ha sido formado en una
parte de la region 2030A gque configura una aleta 2030 en el cuerpo continuo
2130 de una aleta alargada que se va a trasladar continuamente en Ia linea de
aleta; y posteriormente, los elementos de enganche 2040a, 2040b que se
enganchan en una regién predeterminada pueden disponerse en un par
respectivo de dichos pares de partes que se doblan sobre si mismas 2050a,
2050b.

Tercero, se suministrara una descripcion con respecto a la etapa
por realizar en la linea de cuerpo principal en la cual se traslada el cuerpo
continuo 2120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo
2120a del elemento de linea de cintura posterior.

En la etapa S2031, un par de cuerpos continuos de los
elementos de linea de cintura (el cuerpo continuo 2120b del elemento de linea
de cintura frontal y el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura
posterior), uno respectivo de los cuales se forma con un perfil alargado, se
genera de tela no tejida, y luego, se traslada en la direccién MD de la linea de
cuerpo principal.

El cuerpo continuo 2120b del elemento de linea de cintura frontal
y el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura posterior pueden
ser elasticos.

En la etapa S2032, entre el cuerpo continuo 2120b de la linea de
cintura frontal alargada y el cuerpo continuo 2120a dei elemento de linea de

cintura posterior alargado, a ser trasladado continuamente en la linea de
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cuerpo principal, el elemento de entrepierna 2010 formado en la etapa S2015
sobre la linea de absorbente se dispone en un estado en el cual estos
elementos estan separados entre si en la direccion MD de la linea de cuerpo
principal.

En la etapa $2033, en la linea de cuerpo principal, Ia aleta 2130
y el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura posterior se unen
entre si de manera que una region respectiva 2030A que configura una aleta
2030 en el cuerpo continuo de aleta 2130 corresponde a una region respectiva
2030A que configura un articulo absorbente (elemento de linea de cintura
posterior 2020a) en el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura
posterior.

Es decir, en el articulo absorbente, el cuerpo continuo de aleta
2130 y el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura posterior se
unen entre si de manera que los elementos de enganche 2040a, 2040b estén
dispuestos en la proximidad del centro del elemento de linea de cintura
posterior 2020a.

Especificamente, es preferible que la regién 2030A vy la region
2020A se unan entre si a lo largo de una parte de extremo en la direccién a lo
ancho del articulo absorbente.

En la etapa 52033, es preferible que el cuerpo continuo de aleta
2130 se una al cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura
posterior por medio de un rodillo de realce o unién por comprensién termo-

ultrasénica o similares. Ademas, puede aplicarse una resina termoplastica a
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todo el lado posterior del cuerpo continuo de aleta 2130 o puede aplicarse una
resina termoplastica solo a una parte del lado posterior del cuerpo centinuo de
aleta 2130.

En la etapa S2033, los elementos de enganche 2040a, 2040b
dispuestos en un par de partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b,
respectivamente, pueden retenerse de manera enganchada en el cuerpo
continuo 2120a del elemento de linea de cintura posterior.

En la etapa §2034, en la linea de cuerpo principal, el cuerpo
continuo 2120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo
2120a del elemento de linea de cintura posterior se cortan a intervalos de
longitud predeterminados a lo largo de la direccion CD de la linea de cCuerpo
principal.

Especificamente, el cuerpo continuo 2120b del elemento de linea
de cintura frontal y el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura
posterior se cortan de manera que una longitud L3 del elemento de Iinéa de
cintura frontal 2020b en la direccion a lo ancho de un articulo absorbente sea
igual @ una longitud L2 del elemento de linea de cintura posterior 2020a en la
direccion a lo ancho del articulo absorbente.

Aunque la modalidad anterior describe un ejemplo en el cual el
cuerpo continuo de aleta 2130 que tiene los elementos de enganche 2040a,
2040b dispuestas para poderse enganchar entre si en una region
predeterminada del elemento de linea de cintura frontal 2020b se configura

para estar dispuesto sobre el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de
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cintura posterior, la presente invencién no se limita a lo mismo. También
aplica a un ejemplo en el cual el cuerpo continuo de aleta 2130 que tiene los
elementos de enganche 2040a, 2040b dispuestos para poderse enganchar
entre si en una region predeterminada del elemento de linea de cintura
posterior 2020a se configuran para estar dispuestos en el cuerpo continuo
2120b del elemento de linea de cintura frontal.

Con el método para la fabricacion de articulos absorbentes de
acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencién se forma un par de
partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b para no permitir que el
cuerpo continuo de aleta 2130 sea cortado totalmente en la direccion CD de la
linea de aleta. Esto hace posible evitar una circunstancia en que: el cuerpo
continuo de aleta no pueda trasladarse continuamente en la linea de aleta
debido al hecho de que la aleta puede desdoblarse facilmente por un usuario
y se corta en la linea de aleta; o alternativamente, se requiere un control
avanzado para trasladar continuamente el cuerpo continuo de aleta en la linea
de aleta, resultando en una instalacion de fabricacion complicada.

Con el método para la fabricacion de articulos absorbentes, de
acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencién, en lugar de disponer
una de las aletas respectivas 2030 formada al cortar el cuerpo continuo de
aleta 2130 en el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura
posterior, el cuerpo continuo de aleta 2130 se dispone en el cuerpo continuo
2120a del elemento de linea de cintura posterior, eliminando asi una

necesidad de una instalacién complicada con alta precision.

9=



10

15

20

JUN-044-PCT

69

Con el meétodo para la fabricacion de articulos absorbentes, de
acuerdo con la modalidad 3-1 de la presente invencion, el cuerpo continuo
3120b del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo 3120a del
elemento de linea de cintura posterior se trasladan continuamente, de manera
que una parte extrema del cuerpo continuo 3120b del elemento de linea de
cintura frontal y una parte extrema del cuerpo continuo 3120a del elementio de
linea de cintura posterior puedan doblarse sobre si mismos facilmente Yy
superponerse entre si. Por lo tanto, el cuerpo continuo 3120b del elemento de
linea de cintura frontal y el cuerpo continuo 3120a del elemento de linea de
cintura posterior, uno de los cuales estd superpuesto, puede cortarse
simultaneamente, y puede fabricarse un panal del tipo abierto y un pafal del
tipo calzoncillo en la misma etapa de corte. Por lo tanto, puede fabricarse un
panal de tipo abierto y el pafial de tipo calzoncillo sin la necesidad de cambiar

la etapa de corte y al cortador per se para del corte.

Meodificacion de Ejemplo 1

Se describirdA un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacién de ejemplo 1 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 25. A continuacion se describira el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacién de
ejemplo 1 de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el
método de fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad

3-1 de la presente invencion.
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Como se‘muestra en la Fig. 25, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en la etapa S2021, los elementos de enganche 2041a,
2041b que estan dispuestos para ser capaces de engancharse entre si en una
region predeterminada estan dispuestos en una parte de una region 2030A
que configura una aleta 2030 en el cuerpo continuo 2130 de una aleta
alargada que se va a trasladar continuamente en una linea de aleta.

En la etapa S2022 en la parte de la region antes mencionada
2030A, se forma un par de partes que se doblan sobre si mismas 2051a,
2051b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
de aleta y en una direccion opuesta a la direccion MD, respectivamente, en la
region que incluye respectivamente uno de los elementos de enganche 2041a,
2041b.

Como se muestra en la Fig. 25, se supone que cada par de
partes que se doblan sobre si mismas 2051a, 2051b estan formadas por: una
primera parte cortada (primer recorte) 2510 esta formado a lo largo de la
direccion CD de la linea de aleta; y cuatro segundas paries muescadas
(segundas ranuras) 2051a1, 205122, 2051b1, 2051b2 gue estan formadas a
lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

La primera parte cortada (primer recorte) 2510, como se muestra
en la Fig. 25, se provee en la proximidad de una region central en la direccion
CD de la linea de aleta.

En este caso, es preferible que por lo menos una parte de la

segundas partes muescadas (segundas ranuras) 2051a1, 2051a2, 2051b1,
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2051b2 est¢ comprendida de una linea desprendible tal como una linea
perforada para separaciéon. Con esta configuracion, es posible prevenir una
circunstancia en que se volteen las partes que'se doblan sobre si mismas
2051a, 2051b cuando el cuerpo continuo de aleta 2130 se traslade

continuamente en la linea de aleta.

Modificacion de Ejemplo 2

Se describira un meétodo para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacion de ejemplo 2 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 26. A continuacion se describird el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de
ejemplo 2 de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el
método de fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad
3-1 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 26, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en la etapa S2021, los elementos de enganche 2042a,
2042b que pueden estar enganchados entre si en una region predeterminada
estan dispuestos en una parte de una region 2030A que configura una aleta
2030 en un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada que se traslada
continuamente en la linea de aleta.

En la etapa S2022, en la parte de la regién 2030A antes
mencionada, se forma un par de partes que se dqblan sobre st mismas 20523,

2052b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
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de aleta y en una direccion opuesta a la direccion MD, respectivamente, en

una region que incluye un elemento de enganche 2042a, 2042b respectivo.
Comq se muestra en la Fig. 26, dicha parte de las partes que se
doblan sobre si mismas 2052a, 2052b estan superpuestas para formarse por:
5 una primera parte cortada (primer recorte) 2520 que esta formado a lo largo
de la direccién CD de la linea de aleta y dos segundas partes muescadas
(segundas ranuras) 2050a1, 2050b1 que estan formadas a lo largo de la

direccion MD de la linea de aleta,

La primera parte cortada (primer recorte) 2520, como se muestra
10 en la Fig. 26, estd provisto desde una regién central que lleva a una parte
extrema X en la direccion CD de la linea de aleta.

En este caso, es preferible que por lo menos una parte de la
segunda parte muescada (segundas ranuras) 2050a1, 2050b1 esté
comprendida de una linea desprendible tal como una linea perforada para

15 separacion. Con esta configuracion, es posible prevenir una circunstancia en

que se volteen las partes que se doblan sobre si mismas 2052a, 2052b

cuando un cuerpo continuo de aleta 2130 se traslada continuamente en la

linea de aleta.

20 Modificacién de Ejemplo 3

Se describird un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacion de ejemplo 3 de la modalidad 3-1,

con referencia a la Fig. 27. A continuacion se describira el método para la
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fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de
ejemplo 3 de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el
método de fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad
3-1 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 27, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en la etapa S2021, los elementos de enganche 2043a,
2043b que pueden estar enganchados entre si en una region predeterminada
estan dispuestos en una parte de una regién 2030A que configura una aleta
2030 en un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada que se traslada
continuamente en la linea de aleta.

En la etapa S2022, en la pare de la regién 2030A antes
mencionada, se forma un par de partes que se doblan sobre si mismas 2053a,
2053b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
de aleta y en una direccion opuesta a la direccion MD, respectivamente, en
una regién que incluye un elemento de enganche 2043a, 2043b respectivo.

Como se muestra en la Fig. 27, dicha parte de las paries que se
doblan sobre si mismas 2053a, 2053b estan superpuestas para formarse por:
una primera parte cortada (primer recorte) 2530 que esta formado a lo largo
de la direccion CD de la linea de aleta y dos segundas partes muescadas
(segundas ranuras) 2053a1, 2053b1 que estan formadas a lo largo de la

direccion MD de la linea de aleta.
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La primera parte cortada (primer recorte) 2530, como se muestra
en la Fig. 27, esta provisto desde una regién centrallque lleva a una parte
extrema X en la direccion CD de la linea de aleta.

En este caso, es preferible que por lo menos una parte de la
segunda parte muescada (segundas ranuras) 2053a1, 2053b1 esté
comprendida de una linea desprendible tal como una linea perforada para
separacién. Con esta configuracion, es posible prevenir una circunstancia en
que se volteen las partes que se doblan sobre si mismas 2053a, 2053b
cuando un cuerpo continuo de aleta 2130 se traslada continuamente en la

linea de aleta.

Madificacion de Ejemplo 4

Se describird un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacion de ejemplo 4 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 28. A continuacion se describira el método para la
fabricaciéon de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de
ejemplo 4 de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el
método de fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad
3-1 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 28, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en la etapa S2021, los elementos de enganche 20443,
2044b que pueden estar enganchados entre si en una region predeterminada

estan dispuestos en una parte de una region 2030A que configura una aleta
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2030 en un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada que se traslada
continuamente en la linea de aleta.

En la etapa S2022, en la parte de la region 2030A antes
mencionada, se forma un par de partes que se doblan sobre si mismas 2054a,
2054b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
de aleta y en una direccion opuesta a la direccion MD, respectivamente, en
una region que incluye un elemento de enganche 2044a, 2044b respectivo.

Como se muestra en la Fig. 28, dicha parte de las partes que se
doblan sobre si mismas 2054a, 2054b estan superpuestas para formarse por:
una primera parte cortada (primer recorte) 2540 que esta formado a lo largo
de la direccion CD de la linea de aleta; y un segunda parte cortada (segundo
recorte) 2451 que esta formado a lo largo de la direccién MD de la linea de
aleta.

La primera parte cortada (primer recorte) 2540, como se muestra
en la Fig. 28, estd provisto sobre toda una region central hacia una parte

extrema X en la direccion CD de la linea de aleta.

Modificacién de Ejemplo 5

Se describird un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la maodificacion de ejemplo 5 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 29. A continuacion se describira el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de

ejemplo 5 de la presente invencion enfocandose en las diferencias con el
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método de fabricacién de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad

3-1 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 29, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en la etapa $2021, los elementos de enganche 2045a,
2045b que pueden estar enganchados entre si en una region predeterminada
estan dispuestos en una parte de una regién 2030A que configura una aleta
2030 en un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada que se traslada
continuamente en la linea de aleta.

En la etapa S2022, en la parte de la region 2030A antes
mencionada, se forma un par de partes que se doblan sobre si mismas 2085a,
2055b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
de aleta y en una direccién opuesta a la direccién MD, respectivamente, en
una region que incluye un elemento de enganche 2045a, 2045b respectivo.

Como se muestra en la Fig. 29, dicha parte de las partes que se
doblan sobre si mismas 2055a, 2055b estan superpuestas para formarse por:
una primera parte cortada (primer recorte) 2550 que esta formado a lo largo
de la direccion CD He la linea de aleta; y un segunda parte cortada (segundo
recorte) 2551 que esta formado a lo largo de la direccion MD de la linea de
aleta.

La primera parte cortada (primer recorte) 2550, como se muestra
en la Fig. 29, estd provista sobre toda una region central hacia una parte
extrema Y (la parte extrema Y es opuesta a la parte extrema X} en la direccion

CD de la linea de aleta.
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Modificacion de Eiemplo 6

Se describirdA un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacion de ejemplo 6 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 30. A continuacion se describira el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacién de
ejemplo 6 de la presente invencién enfocandose en las diferencias con el
metodo de fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad
3-1 dé la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 30, entre las etapas por realizar en
una linea de aleta, en Ié etapa S2021, los elementos de enganche 2046a,
2046b que pueden estar enganchados entre si en una regidn predeterminada
estan dispuestos en una parte de una region 2030A que configura una aleta
2030 en un cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada que se traslada
continuamente en la linea de aleta.

En la etapa S2022, en la partel de la region 2030A antes
mencionada, se forma un par de partes que se doblan sobre si mismas 2056a,
2056b que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea
de aleta y en una direccion opuesta a la direccion MD, respectivamente, en
una region que incluye un elemento de enganche 2046a, 2046b respectivo.

Como se muestra en la Fig. 30, dicha parte de las partes que se
doblan sobre si mismas 2056a, 2056b estan superpuestas para formarse por:
una primera parte cortada (primer recorte) 2560 que esta formada a lo largo

de la direccion CD de la linea de aleta; y dos segundas partes cortadas
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(segundos recortes) 2561a, 2561b que estan formados a lo largo de Ia
direccion MD de la linea de aleta.

La primera parte cortada (primer recorte) 2560, como se muestra
en-la Fig. 30, esta provisto sobre toda de la segunda parte cortada 2561a

hasta |a segunda parte cortada 2561b en la direccion CD de la finea de aleta.

Modificacién de Ejemplo 7

Se describirdA un método para la fabricacion de articulos
absorbentes de acuerdo con la modificacién de ejemplo 7 de la modalidad 3-1,
con referencia a la Fig. 31. A continuacién se describira el método para la
fabricacion de articulos absorbentes de acuerdo con la modificacion de
ejemplo 7 de la presente invencion, enfocandose en las diferencias con el
metodo de fabricacion de articulos absorbentes de acuerde con la modalidad
3-1 de la presente invencién.

Como se muestra en la Fig. 31, entre las etapas por realizar en
la linea de aleta, en la etapa 82021, cuatro elementos de enganche 2047a,
2047b, 2048a, 2048b que pueden engancharse entre si en una region
predeterminada estan dispuestos en una parte de una region 2030A que
configura una aleta 2030 en el cuerpo continuo 2130 de una aleta alargada
que se va a trasladar continuamente en una linea de aleta.

En la etapa S2022 en la parte de la regién antes mencionada
2030A, se forman dos partes que se doblan sobre si mismas 2057b, 2058b

gue pueden doblarse sobre si mismas en una direccion MD de la linea de
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aleta en la regién que incluye respectivamente uno de los elementos de
enganche 2047b, 2048b, y se forman dos partes que se doblan sobre si
mismas 2057a, 2058a que pueden doblarse sobre si mismas en una direccion
opuesta a la direccion MD de la linea de aleta, respectivamente, en una region
que incluye uno de los elementos de enganche 2047a, 2048a.

Como se muestra en la Fig. 31, se supone que la parte que se
dobla sobre si misma 2057a, esta formada por: una primera parte muescada
(primera ranura) 2057a3 formada a lo largo de la direccion CD de la linea de
aleta; y dos segundas partes muescadas (sequndas ranuras) 2057a1, 2057a2,
formadas a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

Ademas, se supone que la parte doblada sobre si misma 2058a
esta formada por: una primera parte muescada (primera ranura) 2058a3 que
esta formada a lo largo de la direccion CD de la linea de aleta; y dos
segundas partes muescadas (segundas ranuras) 2058a1, 2058a2, que estan
formadas a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

Ademas, se supone que la parte doblada sobre si misma 2057b
esta formada por: una primera parte muescada (primera ranura) 2057b3 que
esta formada a lo largo de la direccion CD de la linea de aleta; y dos
segundas partes muescadas (segundas ranuras) 2057b1, 2057b2, que estan
formadas a lo largo de la direccién MD de Ia linea de aleta.

Ademas, se supone que la parte doblada sobre si misma 2058b
esta formada por: una primera parte muescada (primera ranura) 2058b3 que

estd formada a lo largo de la direccion CD de la linea de aleta; y dos
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segundas partes muescadas (segundas ranuras) 2058b1, 2058b2, que estan
formadas a lo largo de la direccion MD de la linea de aleta.

Puede proveerse una configuracion de tal manera que se
dispongan cuatro o mas elementos de enganche en una parte de una region
2030A que configura una aleta 2030 en el cuerpo continuo de aleta 2130 en la
etapa S2021 y formar dos o mas partes que se doblan sobre si mismas en
una region que incluye los elementos de enganche en la etapa $2022.

En este caso, es preferible que por lo menos una parte de las
primeras partes muescadas (primeras ranuras) 2057a3, 2057b3, 2058a3,
2058b3 estén comprendidas de una linea desprendible tal como una linea
perforada para separacién. Con esta configuracién, es posible prevenir una
circunstancia en que se volteen llas partes que se doblan sobre si mismas
2057a3, 2057b3, 2058a3, 2058b3 cuando el cuerpo continuo de aleta 2130 se

traslade continuamente en la linea de aleta.

Modalidad 3-2

En seguida, se describira un dispositivo por fabricacion de
articulos absorbentes de acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente
invencion, con referencia de la Fig. 32 a la Fig. 34. El dispositivo para la
fabricacion de articulos absorbentes se provee con: un mecanismo de
disposicion de elemento de enganche 2310; un mecanismo de formacion de
doblado sobre si mismo del lado del extremo 2320; y un mecanismo de union

2330.
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Primero, se describira el mecanismo de disposicién del elemento
de enganche 2310 de acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente invencion
con referencia a los dibujos. La Fig. 32 es una vista en perspectiva que
muestra al mecanismo de disposicion de elemento de enganche 2310 de
acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 32, en un elemento continuo 2130
de una aleta alargada a ser trasladada continuamente en una linea de aleta
{(en la etapa S2021 descrita anteriormente), el mecanismo de disposicion del
elemento de enganche 2310 dispone de elementos de enganche 2040a, 2040
que pueden engancharse entre si en una regién predeterminada.

El mecanismo de disposicion del elemento de enganche 2310

tiene: un rodillo de cuchitla superior 2313 que gira alrededor de un nicleo axial

© 2312; y un rodillo de cuchilla inferior 2315 que gira alrededor de un nicleo

axial 2314.

En el rodille de cuchilla superior 2313 se provee una pluralidad
de cuchillas 2313A para estar dispuestas a intervalos predeterminados en una
circunferencia externa del rodillo de cuchilla superior 2313 y a lo largo del
nucleo axial 2312. En el rodillo de cuchilla inferior 2315, se provee un orificio
de succion 2315A para succionar elementos de enganche 2040a, 2040b
formados al permitir al corte del cuerpo continuo 2140 de los elementos
enganche; y se provee una cuchilla de asiento (no se muestra) para cortar el
corto continuo 2140 de los elementos enganche entre la cuchilla de asiento y

cada una de las cuchillas 2313A.
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En una cara circunferencial del rodillo de cuchilla inferior 2315,
se provee una primera zona Z1 para poner al cuerpo continuo de aleta 2140
de los elementos enganche con una fuerza adhesiva predeterminada; y se
provee una segunda zona Z2 para poner los elementos enganche 2040a,
2040b que se forman al asegurar que el cuerpo continuo 2140 de los
elementos enganche, en contacto intimo entre si, con una fuerza de adhesién
dada que es mayor que esa en la primera zona Z1.

Cuando el cuerpo continuo 2140 de los elementos enganche
pasa a traves de la primera zona Z1, se adsorbe sobre la cara circunferencial
del rodillo de cuchilla inferior 2315 por medio del orificio de succion 2315A
formado en la primera zona Z1 mientras desliza la cara circunferencial del

rodilio de cuchilla inferior 2315. En este momento, los elementos enganche

2040a, 2040b se forman por el cuerpo continuo 2140 de los elementos -

enganche que se cortan entre cada una de las cuchillas 2313A y la cuchilla de
asiento.

Cuando los elementos de enganche 2040a, 2040b pasan a
través de la segunda zona 72, entran en contacto intimo con la cara periférica
del rodillo de cuchilla inferior 2315 por medio del orificio de succion 2315A
formado en la segunda zona Z2, sin deslizar la cara circunferencial del rodillo
de cuchilla inferior 2315. Posteriormente, los elementos de enganche 2040a,
2040b se acercan al cuerpo continuo 2130 por medio de Ia rotacién del rodilio

de cuchilla inferior 2315, y se unen sobre el cuerpo continuo 2130.
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En seguida, se describira el mecanismo de formacion de la parte
que se dobla sobre si misma 2320 de acuerdo con la modalidad 3-2 de la
presente invencion, con referencia a los dibujos. La Fig. 33 es una vista en
perspectiva que muestra al mecanismo de formacion de la parte que se dobla
scbre si misma 2320 de acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente
invencioén.

Como se muestra en la Fig. 33, en una parte de una region que
configura una aleta 2320 en el cuerpo continuo de aleta 2130, el mecanismo
de formaci6n de la parte que se dobla sobre si misma 2320 forma un par de
partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b que pueden doblarse
sobre si mismas en una difeccién MD de una linea de aleta y en una direccién
opuesta a la direccion MD.

El mecanismo de formacion de la parte que se dobla sobre si
misma 2320 tiene: un rodillo de corte 2321 que gira alrededor de una flecha
de soporte (no se muestra); y un rodillo de sujecién 2322 para sujetar al
cuerpo continuo de aleta 2130 entre el rodillo de sujecion y el rodillo de corte
2321.

Una velocidad circunferencial (V) .del rodillo de corte 2321 es
sustanciaimente igual a una velocidad de traslado (V) del cuerpo continuo de
aleta 2130. Una cuchilla de procesamiento de dobiado sobre si mismo 2321A
para formar las partes que se doblan sobre si mismas 2050a, 2050b se forma

en el rodillo de corte 2321. La cuchilla de procesamiento que se dobla sobre si
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misma 2321A corresponde al perfil de las partes que se doblan sobre si
mismas 2050a, 2050b.

En seguida, se describira el mecanismo de union 2330 de
acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente invencién con referencia a los
dibujos. La Fig. 34 es una vista en perspectiva que muestra al mecanismo de
unién 2330 de acuerdo con la modalidad 3-2 de la presente invencion.

Como se muestra en la Fig. 34, el mecanismo de union 2330 une
al cuerpo continuo de aleta 2130 y al cuerpo continuo 2120a del elemento de
linea de cintura posterior entre si de manera que cada una de las regiones
configura una aleta 2030 que corresponde a cada una de las regiones que
configuran un articulo absorbente en el cuerpo continuo 2120a del elemento
de linea de cintura posterior.

En las lineas del cuerpo principal (etapa S2033 mencionada
anteriormente), el mecanismo de unién 2330 se une al cuerpo continuo de
aleta 2130 y el cuerpo continuo 2120a elemento de linea de cintura posterior
entre si de manera que la direccion MD de la linea de aleta corresponde con
la direccion MD de la linea de cuerpo principal. E| mecanismo de union 2330
tiene un par de rodillos 2331, 2332. Una velocidad Eircunferencial (Vs) de
dicho par de rodillos 2331, 2332 es sustancialmente igual a una velocidad de
traslado (V) del cuerpo continuo de aleta 2130.

El rodillo 2331 guia al cuerpo continuo 2130 de una aleta a ser
trasladada, sobre el cuerpo continuo 2120a del elemento de linea de cintura

posterior. Por otro lado, el rodillo 2332 esta opuesto al rodillo 2331 con el
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cuerpo continuo 2120a del elementa de linea de cintura posterior y el cuerpo
continuo de aleta 2130 estando emparedado entre los mismos. Un par de
rodilios 2331, 2332 sujeta fuertemente al cuerpo continua 2120a del elemento
de linea de cintura posterior y el cuerpo continuo de aleta 2130 entre los
mismos. De esta manera, el mecanismo de union 2330 une al cuerpo continuo

2120a del elemento de linea de cintura posterior y Ia aleta 2030 entre si.

Otra Tercera Modalidad

Por ejemplo, el orden secuencial descrito en el método para la
fabricacién de articulos absorbentes no es limitativo en particular, es suficiente
si los articulos absorbentes pueden fabricarse, y el que el orden secuencial
pueda seleccionarse apropiadamente es una materia de acuerdo al objetivo.

Aungue la presente invencion ha sido descrita asi en detalle por
medio del empleo de las modalidades antes descritas, sera aparente para un
experto en la técnica que la presente invencion no se limita a las modalidades
descritas en la especificacion. La presente invencién puede realizarse con
aspectos modificados y alterados sin desviarse del objetivo y alcance de la
presente invencién definida por las reivindicaciones. Por lo tanto, la
descripcion de la presente especificacion esta destinada a una explicacion
lustrativa, y no tiene ningun significado limitativo para la presente invencion.

El contenido completo de la Solicitud de Patente Japonesa

Abierta al Pdblico No. 2008-094065 (presentada el 31 Marzo de 2008) vy la
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Solicitud de Patente Japonesa No. 2009-074778 (presentada el 25 Marzo de

2009) se incorporan en la presente especificacion para referencia.

Aplicacién Industrial

5 Como se describio anteriormente, con un método la fabricacién
de articulos absorbentes de acuerdo con la presente invencion, puede
proveerse un método para la fabricacion de articulos absorbentes que es

capaz de prevenir la aparicion de una falla provocada por el hecho de que las

posiciones de las aletas laterales no sean coincidentes entre si en la direccién
10  MD de la linea de cuerpo principal, sin la necesidad de emplear un control de
avance.

Ademas, con los articulos absorbentes de acuerdo con la
presente invencién, se puede proveer un método de fabricacion que es capaz
de lograr un estado de traslado estable y restringir el consumo de material al

15 momento de formar una aleta lateral, sin la necesidad de emplear una etapa

complicada.

Ademas, con los articulos absorbentes de acuerdo con la
presente invencién, se puede proveer un método para la fabricacién de
articulos absorbentes, que es capaz de formar una aleta lateral que un usuario

20 puede desdoblar facilmente, mientras que logra un traslado continuo de un
cuerpo continuo de aleta (parte de banda continua) en una linea de aleta sin la

necesidad de emplear un control avanzado.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

REIVINDICACIONES

1.- Un método para la fabricacion de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos »con una lamina superior
permeable a liquidos, una lamina posterior impermeable a liquidos, y un
cuerpo principal absorbente que esta interpuesto entre la lamina superior y de
lamina posterior, dicho método comprende: una etapa de disposicion del
elemento de enganche, en un cuerpo continuc de una aleta alargada a ser
trasladada continuamente en una linea de aleta, disponer los elementos de
enganche que pueden ser enganchados entre si en una region
predeterminada, a ambos lados de la linea central tomada a lo largo de una
direccion de traslado de la linea de aleta; una etapa de formacién de aleta, en
la linea de aleta, que forma una aleta al cortar el cuerpe continuo de la linea
de aleta a lo largo de una direccién que cruza la direccién de traslado de la
linea de aleta; y una etapa de disposicion de aleta, en un cuerpo continuo de
un articulo absorbente alargado a ser trasladado continuamente en una linea
de cuerpo principal, disponer la aleta en un intervalo predeterminado de
manera que se toma una linea central a lo largo de una direccién de traslado
de la linea de cuerpo principal, en donde en la linea de aleta, lados extremos

bilaterales del cuerpo continuo de la aleta se doblan sobre si mismos hacia un
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lado de la linea central tomada a lo largo de la direccion de traslado de la linea
de aleta.

2.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado ademas porque; en la etapa
de disposicion del elemento de enganche, los elementos de enganche sé
disponen en los lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de ia aleta: y
los lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta son doblados
sobre si mismos hacia el lado de la linea central.

3.- El método para la fabricacién de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 2, caracterizado ademas porque los lados
extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta se doblan sobre si
mismos hacia el lado de la linea central, y los elementos de enganche
dispuestos en los lados extremos bilaterales son retenidos de manera
enganchada en el cuerpo continuo de la aleta.

4.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado ademas porque: en la etapa
de disposicion del elemento de enganche, en el cuerpo continuo de la aleta,
los elementos de enganche estan dispuestos a ambos lados de una region
proxima de la linea central tomada a lo largo de la direccion de traslado de la
linea de aleta; y se forma una linea desprendible que permite al cuerpo
continuo de la aleta ser dividido en dos secciones a lo largo de la linea central.

5.- El método para la fabricacidén de articulos absorbentes de

conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado ademas porque: los lados
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extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta se doblan sobre si
mismos una pluralidad de veces.

6.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado ademas porque en la etapa
de disposicion de aleta, la aleta se une al cuerpo continuo del articulo
absorbente.

7.- Un dispositivo para la fabricacion de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos con una lamina superior
permeable a liquidos, una ldmina posterior impermeable a liquidos, y un
cuerpo principal absorbente interpuesto entre la lamina superior y la lamina
posterior, dicho dispositivo comprende: un mecanismo de disposicion de
elemento de enganche, en un cuerpo continuo de una aleta alargada a ser
trasladada continuamente en una linea de aleta, disponer los elementos de
enganche que pueden engancharse entre si en una region predeterminada, a
ambos lados de una linea central tomada a lo largo de una direccién de
traslado de la linea de aleta; un mecanismo de doblado sobre si mismo del
lado de extremo para doblar sobre si mismos los lados extremos bilaterales
del cuerpo continuo de la aleta hacia un lado de la linea central a lo largo de la
direccion de traslado de la linea de aleta; y un mecanismo de disposicion de
corte de formaci6n de la aleta al cortar el cuerpo continuo de la aleta a lo largo
de una direccién que cruza la direccién de traslado de la linea de aleta y en un

cuerpo continuo de un articulo absorbente alargado, disponer la aleta a un
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intervalo predeterminado de manera que la linea central se toma a lo largo de
una direccion de traslado de una linea de cuerpo principal.

8.- Un método para la fabricacion de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos con un elemento de linea de
cintura frontal, un elemento de linea de cintura posterior, y un elemento de
entrepierna que conecta al elemento de linea de cintura frontal y al elemento
de linea de cintura posterior entre si, dicho método comprende: una etapa de
disposicion del elemento de enganche, en un cuerpo continuo de una aleta
alargada a ser trasladada continuamente en una linea de aleta, disponer los
elementos de enganche que pueden engancharse entre si en una region
predeterminada, a ambos lados de una linea central tomada a lo largo de una
direccion de traslado de la linea de aleta; una etapa de formacion de aleta, en
la linea de aleta, que forma una aleta al cortar el cuerpo continuo de la aleta a
lo largo de la direccién de cruce de la direccién de traslado de la linea de
aleta; una etapa de disposicion de aleta de una linea de cuerpo principal,
disponer la aleta en un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
frontal o el elemento de linea de cintura posterior de manera que la linea
central sea artogonal a una direccion de traslado de la linea de cuerpo
principal, en donde en la linea de aleta, lados exiremos bilaterales del cuerpo
continuo de la aleta se doblan sobre si mismos hacia el lado de la linea
central.

9.- El método para la fabricaciéon de articulos absorbentes de

conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado ademas porque comprende
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una etapa de corte del elemento de linea de cintura, en la linea de cuerpo
principal, ajustando un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
frontal y un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura posterior a un
intervalo de longitud predeterminado a lo largo de una direccion que cruza una
direccion de traslado de la linea de cuerpo principal, en donde: un ancho en
una direccion de cruce de la linea central en la aleta es mas corto que el
intervalo de longitud predeterminado.

10.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado ademas porque: en la etapa
de disposicion del elemente de enganche, los elementos de enganche estan
dispuestos en lados extremos laterales del cuerpo continuo de la aleta; y los
lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta estan doblados
sobre si mismos hacia el lado de la linea central.

11.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 10, caracterizado ademas porque: los lados
extremos bilaterales del cuerpo continuo de la aleta estan doblados sobre si
mismos hacia el lado de la linea central; y los elementos de enganche
dispuestos en los lados extremos bilaterales estan retenidos de manera
enganchada en el cuerpo continuo de la aleta.

12.- El método para la fabricacién de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacién 10, caracterizado ademas porque
comprende una etapa de formar una parte cortada en un perfil predeterminado

en una parte de los lados extremos bilaterales.
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13.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de

conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado ademas porgue en la etapa
de disposicion del elemento de enganche, en el cuerpo continuo de la aleta,
los elementos de enganche estan dispuestos a ambos lados de una region
S proxima de una linea central tomada a lo largo de la direccion de traslado de
la linea de aleta; y se forma una Iinea desprendible que permite al cuerpo
continuo de |a aleta ser dividido en dos vsecciones a lo largo de la linea central.
. 14.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
' conformidad con la reivindicacién 13, caracterizado ademas porque
10 comprende una etapa de formar una parte cortada en un perfil predeterminado
en una parte de la region proxima.

15.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado ademas porque: en la etapa
de disposicion de aleta, la aleta se une en elb cuerpo continuo del elemento de

15 linea de cintura frontal o el elemento de linea de cintura posterior.
16. El método para la fabricacién de articulos abscrbentes de
. conformidad con la reivindicacion 8, caracterizado ademas porque comprende
una etapa de disposicién de elemento de entrepierna para disponer al
elemento de entrepierna de manera que esté de otro en la direccion de
20 traslado de la linea de cuerpo principal, entre un cuerpo continuo del elemento
de linea de cintura frontal que se forma con un perfil alargado y un cuerpo

continuo del elemento de linea de cintura posterior que se forma con un perfil
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alargado, uno respectivo de los cuales sera trasladado continuamente en la
linea de cuerpo principal.

17.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacién 8, caracterizado ademas porque: en la etapa
de disposicion de aleta, la aleta se dispone para cubrir partes extremas del
elemento de entrepierna.

18.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacién 9, caracterizado ademas porque: en la etapa
de corte del elemento de linea de cintura, el cuerpo continuo del elemento de
linea de cintura frontal y el cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
posterior se cortan de manera que una longitud del elemento de linea de
cintura frontal en una direccién a lo ancho del articulo absorbente es igual a
una longitud del elemento de linea de cintura posterior en la direccién a lo
ancho del articulo absorbente.

19.- Un dispositive para la fabricacion de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos con un elemento de linea de
cintura frontal, un elemento de linea de cintura posterior, y un elemento de
entrepierna que conecta al elemento de linea de cintura frontal y al elemento
de linea de cintura posterior entre si, dicho dispositivo comprende: un
mecanismo de disposicion de elemento de enganche configurado para
disponer a los elementos de enganche que pueden engancharse entre si en
una region predeterminada, a ambos lados de una linea central tomada a lo

largo de una direccion de traslado de la linea de aleta, en un cuerpo continuo
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de una aleta alargada a ser trasladada continuamente en una linea de aleta;
un mecanismo de doblado sobre si mismo del lado de extremo configurado
para doblar sobre si mismos lados extremos bilaterales del cuerpo continuo de
la aleta hacia un lado de la linea central; y un mecanismo de disposicion de
corte configurado para formar la aleta al cortar el cuerpo continuo de la aleta a
lo largo de una direccién que cruza la direccion de traslado de la linea de aleta
y, disponer la aleta en un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
frontal o el elemento de linea de cintura posterior de manera que la linea
central sea ortogonal a una direccién de traslado de la linea de cuerpo
principal.

20.- Un método para la fabricacién de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos con un elemento de linea de
cintura frontal, un elemento de linea de cintura posterior, y un elemento de
entrepierna que conecta al elemento de linea de cintura frontal y al elemento
de linea de cintura posterior entre si, dicho método comprende: una etapa de
formacion de una parte que se dobla sobre si misma, en una parte de una
region que configura una aleta en un cuerpo continuo de una aleta alargada a
ser trasladada continuamente en una linea de aleta, formar un par de partes
que se doblan sobre si mismas que pueden doblarse sobre si mismas en una
direccion de traslado de la linea de aleta y en una direccion opuesta a la
direccion de traslado, y disponer elemenios de enganche que pueden
engancharse entre si en una region predeterminada, en un par respectivo de

dicho par de partes que se doblan sobre si mismas; y una etapa de unién para
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unir un cuerpo continuo de la aleta y un cuerpo continuo del elemento de linea
de cintura frontal o un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura
posterior de manera que una de las regiones respectivas que configura dicha
aleta corresponde a una region respectiva que configura dicho articulo
absorbente del elemento de linea de cintura fron;(al o el elemento de linea de
cintura posterior.

21.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacién 20, caracterizado ademas porque: en la
etapa de formacién de la parte que se dobla sobre si misma, dicho par de
partes que se doblan sobre si mismas estan formadas por lo menos por una
de una primera parte muescada y una primera parte cortada formada a lo
largo de una direccion de cruce de la direccion de traslado de la linea de aleta
y por lo menos por una segunda parte muescada y una segunda parte cortada
formada a lo largo de la direccion de traslado de la linea de aleta.

22.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 20, caracterizado ademas porque: en la
etapa de unioén, uno de los elementos de enganche respectivos gue esta
dispuesto en una parte respectiva de dicho par de partes que se doblan sobre
si mismas, esta retenido de manera enganchada en el cuerpo continuo del
elemento de linea de cintura frontal o el elemento de linea de cintura posterior.

23.- El metodo para la fabricacién de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 20, caracierizado ademas porque

comprende una etapa de disposicion del elemento de entrepierna para
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disponer al elemento de entrepierna para estar separado de otro en una
direccion de traslado de fa linea de cuerpo principal, entre un cuerpo continuo
de elemento de linea de cintura frontal alargado y un cuerpo continuo de linea
de cintura posterior alargado a ser trasladado continuamente en una linea de
cuerpo principal.

24 - El método para la fabricacién de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacién 20, caracterizado ademas porque: en la
etapa de union, el cuerpo continuo de la aleta y el cuerpo continuo del
elemento de linea de cintura frontal o el elemento de linea de cintura posterior
se unen entre si.

25.- El método para la fabricacién de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 20, caracterizado ademas porque: en la tapa
de union, el cuerpo continuo de la aleta y el cuerpo continuo del elemento de
linea de cintura frontal o el elemento de linea de cintura posterior se unen
entre si de manera que una de las aletas respectivas cubre partes extremas
de un cuerpo principal absorbente colocado en el elemento de entrepierna.

26.- El método para la fabricacion de articulos absorbentes de
conformidad con la reivindicacion 20, caracterizado ademas porque
comprende una etapa de corte del elemento de linea de cintura para cortar el
cuerpo continuo del elemento de linea de cintura frontal y el cuerpo continuo
del elemento de linea de cintura posterior de manera que una longitud del

elemento de linea de cintura frontal en una direccion a lo ancho del articulo

e
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absorbente es igual a una longitud del elemento_de linea de cintura posterior
en una direccién a lo ancho del articulo absorbente.

27 .- Un dispositivo para la fabricacion de articulos absorbentes,
articulos absorbentes respectivos provistos con un elemento de linea de
cintura frontal, un elemento de linea de cintura posterior, y un elemento de
entrepierna que conecta al elemento de linea de cintura frontal con el
elemento de linea de cintura posterior entre si, dicho dispositivo comprende:
un mecanismo de disposicion de elementos de enganche configurado para
disponer elementos de enganche que pueden ser enganchados entre si en
una region predeterminada, en un cuerpo continuo de una aleta alargada a ser
trastadada continuamente en una linea de aleta; un mecanismo de formacion
de parte que se dobia sobre si misma configurada para formar un par de
partes que se doblan sobre si mismas que pueden doblarse sobre si mismas
en una direccion de traslado y una direccion opuesta a la direccion de traslado
de la linea de aleta en una parte de una region que configura una aleta en un
cuerpo continuo de la aleta; y un mecanismo de unién configurado para unir
un cuerpo continuo de ia aleta y un cuerpo continuo del elemento de linea de
cintura frontal o un cuerpo continuo del elemento de linea de cintura posterior
de manera que una regién respectiva que configura dicha aleta corresponde a
uné region respectiva que configura dicho articulo absorbente del elemento de

linea de cintura frontal o el elemento de linea de cintura posterior.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Se provee un método para la fabricacion de productos

absorbentes que tiene un procedimiento para colocar elementos sujetadores

5 (30a, 30b), que se sujetan en areas prescritas, en ambos lados de una linea
central (C) que es paralela a la direccion MD de una linea de aleta en aletas
conectadas {120) en la linea de aleta, un procedimiento para doblar sobre
ambos bordes de las aletas conectadas (120) en la linea de aleta hacia la
linea central (C) que es paralela a la direccion MD, un procedimiento para la

10  formacion de aletas (20) al cortar las aletas conectadas (120) a lo largo de la
direccion CD de la linea de aleta, y un procedimiento para colocar aletas (20)

en un intervalo prescrito en productos absorbentes conectados (110) en una
linea de cuerpo principal de manera que la linea central (C) sea paralela a la

direccion MD.

41B
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PATENT COOPERATION TREATY PCT/IP20038/056712

From the INTERNATIONAL BUREAU

PCT To:

NOTIFICATION CONCERNING MIYOSH], Hidekazu
SUBMISSION OR TRANSMITTAL Toranomon Kotohira Tower
OF PRIORITY DOCUMENT 2-8, Toranomon 1-chome
Minato-ku, Tokyo 1050001

JAPON

(PCT Administrative Instructions, Section 411)

Date of miailing (Way/month’year)

29 May 2009 (29.05.2008)
Applicant'’s or agent's- file reference

JUN-044-PCT IMPORTANT NOTIFICATION
Initernational application No. Intermational ﬁlhg date (day/month/year)

PCT/JP2009/056712 31 March 2009 (31.03.2009)
Inteﬁaliox)al publication date daymonthiear) Priorit); date (day/monthiyear) '

Not yet published : 31 March 2008 (31.03.2008)
Applicant

UNICHARM CORPORATION et al

L. By means of this Form, which replaces any previously issued rictification concerning sobmission of transmittal of priority
documents, the applicant is hereby notified of the date of receipt by the International Bureau of the priority document(s) relating to
al} earlier application(s) whose priorify is claimed. Unless otherwise indicated by the letfers “NR", in the righi-hand column or by an
asterisk appearing next to a date of receipt, the priority document concerned was submitted or transmitted fo the International Bureais
in compliance with Rule 17.1(a) or (b).

2. (If applicable) The letters “NR" appearing in the right-hand column denote a priority document which, on _the date of mailing of
this Form, had not yet been received by the International Bureau under Rule 17.1(a) or (b). Where, under Rulé 17.1(a), the
priorily document must be submitied by the applicant to the receiving Office or the International Bureau, but the applicant fails to
submit the priority document within the applicable time limit under that Rule, the attention of the applicant is directed to Rule
17.1(c) which provides that no designated Office may disregard the priority claim ‘concerned before giving the applicant an
opportunity, upon entry into the national phase, to furnish the priority doctunent within a time limit which is reasonable under the
circumstances.

3. (If applicable)An asterisk (*} appearing next to a date of receipt, in the right-hand column, denotes a priority document submitted
or transwmitted te the International Burean but not in compliance with Rule 17.1(a) or (b) (the priority document was received
after the time limit prescribed in Rule 17,1(a) or the request to prepare and transmit the priority document was submitted o the
receiving Office afler the applicable time limit under Rule 17.1(b)). Even. though the priority document was not fumished in
compliance with Rule 17.1(a} or (b), the International Bureau will nevertheless transmit a copy of the document to the designated
Offices, for their consideration. In case such a copy is not actepted by the designated Office as the priority document, Rule 17.1{c)
provides that no designated Office may disrégard the priority claim concerned before giving the applicant an opportunity, upon cntry
into the national phase, to furnish the priority document within a time limit which is reasonable under the circumstances.

Priority date Priofity application No. Country or regional Qffice Date of receipt
or PCT receiving Office of priority document
31 March 2008 (31.03.2008) 2008-094064 JP 22 May 2009 (22.05.2009)
31 March 2008 (31.03.2008) 2008-094065 JpP 22 May 2009 (22.05.2009)
31 March 2008 (31.03.2008) 2008-094112 JP 22 May 2008 (22.05.2008)
25 March 2008 {25.03.2009) 2008-074770 JP 22 May 2009 (22.05.2009)
25 March 2008 (25.03.2009) 2009-074773 RN 1 4 22 May 2009 (22.05.2009)
285 March 2008 (25.03.2008) 2008-074778 JpP 22 May 2009 (22.05.2009)
The International Bureau of WIPO Authorized officer
34, chemin des Colombettes .
1211 Geneva 20, Switzerland - Yoshiko Kuwahara
e-mail PTO7.PCT@WIPO.INT
Facsumile No. +41 22 338 82 70 Telephone No. +41 22 338 74 07
Form PCL/IB/304 (October 2005) TD20CIL820
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PATENT COOPERATION TREATY WO 2009/123213
PCT/JP2009/0568712

From the INTERNATIONAL BUREAU

PCT o

SECOND AND SUPPLEMENTARY NOTICE
INFORMING THE APPLICANT OF THE

COMMUNICATION OF THE INTERNATIONAL o, ek vt
APPLICATION (TO DESIGNATED QFFICES 2-8, Toranomon 1-chome
WHICH APPLY THE 30 MONTH TIME Minato-ku, Tokyo 1050001
LIMIT UNDER ARTICLE 22(1)) JAPON

(PCT Rule 47.1(c))

Date of mailing (daywmonth/year)
05 August 2010 (05.08.2010)

Applicant’s or agent's file reference

JUN-044-PCT IMPORTANT NOTICE
Intemational application No. International filing date (day/montiv/vear) Priority date (day/month/year)
PCT/IP2008/056712 31 March 2009 (31.03.2009) 31 March 2008 (31.03.2008)
Applicant

UNICHARM CORPORATION et al

1. ATTENTION: For any designated Office(s), for which the time limit under Atticle 22(1), as in force from 1 April 2002 (30 months
from the priority date), does not apply, please see Form PCT/IB/308(First Notice) issued previously.

2. Nofice is hereby given. that the following designated Office(s), for which the time limit ander Article 22(1), as in force from 1 Apnil
2002, does apply, has/have requested that the communication of the international application, as provided for in Article 20, be
effected under Rule 93bis.1. The International Bureau has effected that communication on the date indicated below:

08 October 2009 (08.10.2009)

AU, AZ, BY, CN, CO, DZ, EP, HU, KG, KP, KR, MD, MK, MY, MZ, NA, NG, PG, RU, SY, TM, US

In accordance with Rule 47.1(c-bis)(1), those Offices will accept the 1prcsent notice as conclusive evidence that the communication of
the mtemational application has duly taken place on the date of mailing indicaied above and no copy of the international application
is required to be furnished by the applicant to the designated Office(s).

3. 'The following designated Offices, for which the time limit under Article 22(1), as in force from 1 Apiil 2002, does apply, have not

rec%uesteid, as at the time of mailing of the present notice, that the communication of the mfermational application be effected under
Rule 93bis.1 -

AE, AG, AL, AM, AO, AP, AT, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BZ, CA, CH, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DO, EA, EC, EE,
EG, ES, Fl, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN, HR, ID, IL, IN, IS, KE, KM, KN, KZ, LA, LC, LK. LR, LS, LT, LY, MA,
ME, MG, MN, MW, MX, NI, NO, NZ, OA, OM, PH, PL, PT, RO, RS, SC, SO, SE, SG, SK, SL, SM, ST, 8V, TJ, TN,
TR, TT, UA, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW

In accordance with Rule 47.1(c-bis)(ii), those Offices aceept the present notice as conclusive evidence that the Contracting State for
which that Office acts as a designated Office does not require the furnishing, under Article 22, by the applicant of a copy of the
international application.

4. TIME LIMITS for entry into the national phase

For the designated or elected Office(s) listed above, the a;zglicablc‘time_linﬁt for entering the national phase will, subject to what is
said in the following paragrapb, be 30 MONTHS from the priority date.

In practice, time litits other than the 30-month time limit will continue to apply, for various periods of time, in respect of cetain
of the designated or elected Office(s) listed above. For regular updates on the applicable time limits (30 or 31 nionths, or other
time limit), Office by Office, refer to the PCT Gazette, the PCT Nevisletter and the PCT Applicant’s Guide, Volume 11, National
Chapters, all available from WIPO’s Internet site, at http://www.wipo.int/pct/enfindex Yitrnl.

It is the applicant's sole responsibility to monitor all these time limits,

The Intemational Bureau of WIPO Authorized officer

34, chemin des Colombettes Yoshiko Kuwsahara
1211 Geneva 20, Switzerland s

Facsimile No, +41 22 338 82 70 e-mail: ptO7.pet@wipo.int

Form PCT/IB/308(Second and Supplementary Notice) (January 2004)
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ARTICULO ABSORBENTE

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un articulo absorbente que
incluye: un miembro de cintura delantero, un miembro de la cintura posterior, y
un miembro de la entrepierna que conecta el miembro de la cintura delantero

y el miembro de cintura posterior.

TECNICA ANTECEDENTE

En general, con el fin de ser facilmente puesto en el usuario, un
panal de tipo abierto debe contar con aletas laterales proyectadas hacia el
exterior desde un cuerpo absorbente.

Como tal, un pafal de tipo abierto, la literatura de Patente 1
describe un pafial en el que piezas de hoja hechas de miembros diferentes de
un cuerpo absorbente, se unen y se aseguran en ambos bordes laterales del
cuerpo absorbente, para formar las aletas laterales.

Literatura de patente 1: Publicacion de solicitud de patente

japonesa 04-261655.

263
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"/)’ Industria y Comercio
o SUPERINTENDERNCIA
Bogota D.C.,
2020
Doctor(a)

ACOSTA GOMEZ JUANITA
Apoderado(a) y/o Representante de
UNI-CHARM CORPORATION

REFERENCIA Radicacién No. 10 134854
Solicitud internacional PCT/JP2009/056712
Fecha inicio fase nacional 31/10/2010
Tramite 11
Evento 378
Actuacién 430

. Oficio No. @!] 4‘7 5“4‘

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacién en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene ta copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante 0 a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cddigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacion en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segun indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante o su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacidn del presente oficio, complete los requisitos anteriormente

. enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y
perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lg dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo quinto del titulo

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Directora de NuevasCreaciones (c)

1.2 Y. 20w

El anterior requgrimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

adpaii
Al contestar favor indique &l numero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacién que se encuentra a continuacion Sede CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.gov.co e-maik: info@sic.gov.co
Bogoté D.C. - Colombia




