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”ka

Telédno:

E-mail:

PCT

Fax 3122410
general@cardenasycardenas.com

Nombre:
Direccién:
Teléfono:

E-Mail:

DARIO CARDENAS NAVAS IDENTIFICACION

Carrera 7 No 71-52 Torre B Piso 9 |Z| c.c. I:I NIT
3137800 Fax: 3122410 [Joto [ Joro

dgeneral@cardenasycardenas.com Cual

Namero 17068629 TP 1.250

BTA C.S..

INVENTOR(ES)
(72)

Nombre:

Direccién:

Hiroki YAMAMOTO

c/o Technical Center of UNICHARM CORPORATION, 1531-7,
Wadahama, Toyohama-cho, Kanonji-shi, Kagawa 769-1602 Jap6n

Nacionalidad o Domicilio: Jap6n

3 PcT (86)

Solicitud Internacional No. PCT/JP2009/061357 Fecha 23.06.2009
Publicacién Internacional No. WO 2009/157421 A1 Fecha 30.12.2009

ABSORBENTE

G

(32)Fecha (31)N° de Solicitud

25.06.2008 2008-165293




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

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

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

Traduccién de la solicitud inteacional al castellano (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)

Copia del examen preliminar intemacional efectuado por la Autoridad Intemnacional de Examen Preliminar
(IPEA)

D Traduccion del examen preliminar interacional efectuado por la IPEA.
I:l De ser el caso, copla de! contrato de acceso.

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

D De ser el caso, certificado de depésito del material biolagico.
Arte final 12x12.

D De ser el caso, informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el mismo
titular o su causante, relacionadas parcial o totalmente con la invenci6n de esta solicitud.

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

Prioridad No. hitp://www.wipo, int/pctdb/en/wo.isp?WO=2009157421&IA=J P2009061357&DISPLAY=DOCS
FIGURA CARACTERISTICA
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Titulo: METODO DE FABRICACION DE UN ARTICULO ABSORBENTE




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA'Y COMERCIO
%:?}“ DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
AR 4 . TARJETA ARCHIVO PROPIETARIOS ’
Industria y Comercio paTENTE DE INVENGION PCT _X__ MODELODE UTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL _
SUPERINTENDENCIA

(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
{51) Clasificacion internacional :

(71)Solicitante(s) UNICHARM CORPORATION

(72) Inventor(es)  Hiroki YAMAMOTO

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2008-165293 25062008 Japén

{85) Fecha inicio fase nacional: 25.01.2011
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT

Fecha de presentacion de la solicitud:  23.06.2009
No. de solicitud PCT/JP2009/061357

(54) Titulo: METODO DE FABRICACION DE UN ARTICULO ABSORBENTE




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

A TARJETA ARCHIVO TEMATICO '
Industria y Comercio paTENTE DEINVENCION ___ PCT _X_  MODELO DE UTILIDAD ___ DISERO INDUSTRIAL
___ SUPERINTENDENCIA
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional :
(71)Solicitante(s) UNICHARM CORPORATION
(72) Inventor(es) Hiroki YAMAMOTO
(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS
(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2008-165293 25.06.2008 Japén

(85) Fecha limite inicio fase nacional: 25.01.2011 (87) Publicacion intemacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 30.12.2009

Fecha de presentacion de la solicitud: 23.06.2009 No. Publicacion WO 2009/157421 A1

No. de solicitud PCT/JP2009/061357

(54) Titwlo.  METODO DE FABRICACION DE UN ARTICULO ABSORBENTE

(57) Resumen:
Un método de fabricacion para un articulo absorbente de acuerdo con la presente invencion incluye: ubicar miembros elasticos continuos

4Ay 5A en un disefio deseado, en al menos una superficie de una malla 7A que es transportada continuamente, mientras que el continuo vaivén de
los miembros elasticos 4A y 5A en una direccion que cruza la direccion de movimiento de la malla 7A; alimentar la malla 7A en la cual los miembros
elasticos confinuos 4A y 5A son ubicados, entre un primer rodillo 8, el cual esta rotando en la direccién de movimiento, y un segundo rodillo 9; y
presionar los miembros elasticos continuos 4A y 5A, y la malla 7A entre el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9. Una hendidura 20 es formada en un
patrén predeterminado en al menos una superficie periférica exterior del primer rodiflo 8, y los miembros elasticos continuos 4A y 5A, y la matla 7A
: 50n presionados entre el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9 mientras los miembros elasticos continuos 4A y 5A ubicados en un &rea 3A
correspondiente a la porcion de la enfrepierna en una superficie de la malla 7A enfrentan la hendidura 20 formada en la superficie periférica exterior |
' del primer rodillo 8.

S
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

Industria y Comercio EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: (51) Int CI:
92) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s)  UNICHARM CORPORATION
(30) Prioridad  (31) No. Prioridad 32) Fecha  (33) Pais
2008-165293 25.06.2008 Japén

(72) Inventor(es)  Hiroki YAMAMOTO
(74) Apoderado:  DARIO CARDENAS NAVAS

(85) Fecha limite inicio fase nacional:  25.01.2011 (87)  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacién de la solicitud PCT Fecha: 30.12.2009
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 23.06.2009 N° publicacion: WO 2009/157421 A1

No. de solicitud  PCT/JP2009/061357

(54) Titulo:  METODO DE FABRICACION DE UN ARTICULO ABSORBENTE

Resumen:
Un método de fabricacion para un articulo absorbente de acuerdo con la presente invencion incluye: ubicar miembros

elasticos continuos 4A y 5A en un disefio deseado, en al menos una superficie de una malla 7A que es transportada continuamente,
mientras que el continuo vaivén de los miembros elasticos 4A y 5A en una direccion que cruza la direccion de movimiento de la malla
7A; alimentar la malla 7A en la cual los miembros elésticos continuos 4A y 5A son ubicados, entre un primer rodillo 8, el cual esta
rotando en la direccion de movimiento, y un segundo rodillo 9; y presionar los miembros elasticos continuos 4A y 5A, y la malla 7A
entre el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9. Una hendidura 20 es formada en un patron predeterminado en al menos una superficie
periférica exterior del primer rodillo 8, y los miembros elasticos continuos 4A y 5, y la malla 7A son presionados entre el primer rodillo
8 y el segundo rodillo 9 mientras los miembros elasticos continuos 4A y 5A ubicados en un 4rea 3A comespondiente a la porcion de la
entrepierna en una superficie de la malla 7A enfrentan la hendidura 20 formada en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8.
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POWER OF ATYORNEY

In the city of___Tokyo, Japan on the 25 _ day of the month of July __, two

thousand eight (2008) before me, Notary Pubiic,

appeared __53  of age, and domiciled at himobun, Kl h 0
Ehime-ken, Japan__,

and stated:

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of ecutive eneral Mang
& Intellectual P, -] of UNI-CHARM CORPORATION, a

company legally constituted and in existence in accordance with the laws of Japan

and domiciled at nobun, Ki 0 shi = ¢ ;

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

as

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 andfor ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, domiclled 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 obtaln 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, walvers and licenses of the same for which purpose they are
empowered to take before sald authorities all hecessary actions for the indicated
purposes; to file applications, statements, claims, formulate descriptions, amendments,
oppositions and appeals; pay all taxes and instaliments 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 cancelfation 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, recelve, 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 hereln, :

THIRD: That for purposes of articles 597 and 43 of the Colombian code of Commerce the
attorneys are empowered to receive service of notice and designate judicial and _

extrajudicial attoneys, :
SIGNED AT - Jokyo  Japan on_ 2% July 2008 :
S A

NOTARY PUBLIC




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 Japan,

who has produced sufficient proof of his power to execute the

said instrument on behalf of the above-mentioned corporation.

JUL 25208

T HiRosHI NAKAJIM
~ NOTARY
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APOSTILLE
(Convention de La Haye 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
. bears the seal/stampof ~ HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certified

[

5. at Tokyo 6. JUL 252‘“
7. by the Ministry of Foreign Affairs

8. 08-N2 002952

9, Seal/stamp: 10. Signature
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1.* Country: - JAPAN
‘This public document )
2. hasbeensignedby HIROSHI NAKAJIMA
3. ‘acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Burean
4. bears the seal/stamp of HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
' ' Certified
5. atTokyo 6. JUL 2528
7.. by the Ministry of Foreign Affairs . |
.8 08-N2 002953 |
- 9. Seal/stamp: 10. Signature
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DBCLARATION Registration No /6'.5‘7

1, Takashi Jono of 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya*icu. Tokyo, Japan

do hereby solemnly and sincerely declare:

1. That 1 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 origioal in Japanese into the Bnglish Language.

AND 1 make this solemn Declaration conscientiously believing the

same to be true and correct.

¢

Takashi Jono

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

JUL 25208




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 sShimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi,
Ehime-ken, Japan

Address changed on 1 April, 20Q4

’

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

June 2, 2008

Minato Branch, Tokyo Legal Affairs Bureau

Registrar: Hitoshi t"-';'r_r:';_,vl.; 015 FEERIBE .
{ QUE ESTA COMIA, GOINGIDE-CON DOCUMENTO ORIGINAL
BRESENTADO PARA 4 AUTENTICACIONZ:

Ref.number: nef%47225 .
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Traducters Otizie) Jurementeda
RBenoiveita Ho. 835 Minjusticis

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compafifa UNI-CHARM CORPORATION, a Ia Firma de Abogados Cérdenas y
Cdrdenas, firmada el 23 de Julio do 2008, CERTIFICACION NOTARIAL No.1666 oxpedida y
firmada el 25 de Jullo ds 2008, por Hiroshi Nakgjima - Notario de Tokio, JapGn. APOSTILLA
DE LA CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002952, con fecha def 26 de Julio de 2008,
firmada por Kazutoyo OYABE, por ol Ministro do Relaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002963, con fecha def 26 de Jullo de 2008, firmada
por Kazutayo OYABE, por el Ministro do Relaciones Exteriores. DECLARACION No. 16857
realizada por Takashi Jono, ante ef Notarfo Hiroshi Nukajima, 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 Reglstrador Hitoshi igarashi.

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

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

COLOMBIA -
PODER DE ABOGADO

En la ciudad de Tokio, Japon a los 25 dias del mes de Julio del afio dos mil ocho
(2008) ante mi, » Notario Pablico, compareci6 de 53 afios de edad, y

domiciliado en el 182 Shimobun, Kinsei-cho. Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén,

quien declaré lo siguiente:

PRIMERO: Que él/ella actia en calidad de Director Ejecutivo & Gerente General,
- " - .l D ame o aley "

epresenianie Laqs

CORPORATION, una Compaifila legalmente constituida y en existencia de
acuerdo con las leyes de Japén y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinssi-cho,

Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken, Japén; 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 mencionado,
éllella otorga Poder de Abogado, especial, amplio y suficiente a DARIO
CARDENAS NAVAS, ylo 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, v/o a ANA

MARIA RUIZ RUEDA, abogados registrados quienes trabajan para e fiki
CARDENAS & CARDENAS ABOGADOS, con sede en la Carrera 7. No;

15
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Traductors Oflcial Juramentads
Renolnaifn No. 835 Najasticla
Torre B, Piso 9, en Bogotd, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas vy Autoridades correspondientes la obtencién de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios Iindustriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
renovaciones, cesiones, cambios de nombre o domicilio del fitular, cancelacién de
acciones, renuncias y licencias de las mismas, propésitos para los cuales se les
otorga poder para que leven 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; cumpiir con
cualquier otro requerimiento y tomar, en general, todas las medidas que
consideren oportunas para defender y proteger la Propiedad Industrial de la
Compaifiia en el evento de infracciones, oposiciones, procesos para cancelacién o
anulacién, imposicion de sanciones, Incluidos recursos de litigacién. Ademés,
quedan facultados para comparecer como demandantes 0 demandados ante
Jueces competentes, tdmbién se les da poder para negocisr, solicitar arbitraje,
ceder, reclbir, dimitir, rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los povderes.
legales adicionales que sean necesarios. También se declara que a partir de
ahora todas las acciones que realicen dichos abogados respaldando este poder de
representacién son buenas y vilidas. Adicionalmente, se Ies 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
corporaci6n arriba mencionada. f‘
AT
TERCERO: Con el propésito de cumplir con los articulos 567 y 543 deréﬁg’fg"“‘

e G
Colombiano de COmercIo d‘chos abogados quedan facultadoss/ : ‘; NG
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Tradsctera Oficint Juramentadn
Resaineida No. 835 llhil?thh

CERTIFICACION NOTARIAL :
Registro Niimero: 1658

Con esta se certifica que la firma en el documento anterior es la firma genuipa y
auténtica de Shinya Takahashi, Director Ejecutivec & Gerente General,
Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una corporacién existente y organizada bajo las leyes de Jdpén
quien ha suministrado prueba suficiente de su poder para ejecutar el mstrumento
anterior en nombre de la corporacién arriba mencionada.

28 de Julio de 2008 |
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Traductors Oticial Jurameninds
Resnluciés Ro. 835 Mnjesticls

APOSTILLA
(Convencién de La Haya, del & de octubre de 1961)

1. Pals: JAPON
El presente documento piblico
2. hasido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA
3. actuando en calidad de: Notario del Buré de Asuntos Legales de
;:‘kl;ulﬂmryofﬂn Tokio Legal Affairs

4. Llevaelselio/ estampiiade:  HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: ‘ Tokio
6. E: 25 de Julio de 2008
7. Por. I El Ministro de Relaclones Exteriores :
8. Numero: - 08- No. 002962
0. Lieva Selo/Estampila: *  Selio del Ministerio de Relaci o

de Japdn / Ministry of Forg)

10. Firmado por:

{3
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Tradustera Oticial Jursmovtads

ik l!l.ll!lll Ho. 835 Ihm

APOSTILLA |
(Convencién de La Haya, del 8 do octubre de 1961)

1. Pals; JAPON

El presente documents piiblico B
- 2. ha sido firmado por: HIROSHI NAKA./IMA
3. actuando en calidad de: Notario del Buré de Asuntos Legales de
Notary of the Tokio Legal Affairs Buresu
4. Lieva el sello/ estampllla de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO
CERTIFICADO
5.En: Toklo
6. El: 25 de Jutio de 2008
7. Por: ' El Ministro de Relaclones Exteriores
8. Numero; r 08- No. 002953
9. Lleva Sello / Estampilla; Selio del Ministerio de Relaclones Extaric
' _ deJaponlllmM'yomelgn
10. Fimado por:  Kazutoyo OYABE — (Firma Autsgriés)

Por ol Ministro de Relacioneg/§ix
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Tradustera Oficlal llrlm
Roselueibs No. 835 Misjusticla

R,

DECLARACION
Regiatro No. 1657
Yo, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio,
Japén, 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 traduccién verdadera de su original en japonés al
Idioma inglés.

Y hago esta Declaracién a conciencia, con la certeza de que ésta es verdadera
y correcta.

Eirma Autéarafa
Takash! Jono

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

i1




Traduccion 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: Sh n, Kinsei n i e
Japén
182 Shimobun, Kinsei-cho, Shikokuchuo-shi, Ehime-Ken,
Japén

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

Con este se certifica que todos los [tems registrados en el Registro Comercial, sin
cerrar, se encuentran aqul.

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

Referencia Numero: ne947225

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,

Bogots, 1 de Septlembre de 2008




JUN-038-PCT

DESCRIPCION
METODO DE FABRICACION DE UN ART{CULO ABSORBENTE

CAMPO TECNICO
[ooo1]

La presente invencién se relaciona con un método de fabricacién de un
articulo absorbente que incluye una porcién de abertura para la pierna y una
porcién de la entrepierna y que tiene un miembro elastico dispuesto que se

extiende desde la porcién de abertura para la pierna hasta la porcién de la

entrepierna.

ARTE PREVIO
[ooo2]

Hasta ahora no se conoce un método de fabricacién para un pafial
desechable que tenga una malla laminada en la cual un primer miembro
elastico y un segundo miembro eldstico estdn emparedados y unidos, en una
forma curva predeterminada, entre una primera malla y una segunda malla.
(Ver docume;nto de Patente 1, para ejemplo.)

[ooo3]

En tal método de fabricacién, la malla laminada mencionada arriba se
forma de la siguiente manera. Especificamente, un primer miembro eldstico
continuo y un segundo miembro eldstico continuo estan ubicados, cada uno en
un disefio deseado entre la primera malla y una segunda malla cada una
recubierta con un adhesivo, mientras se balancean en una direccién (en
adelante, una direccién CD) cruzando una direccién de movimiento (en adelante,
una direccién MD). Entonces, el primer miembro eldstico continuo y el segundo
miembro elastico continuo son emparedados y presionados entre rodillos de

presion para unir la primera malla y la segunda malla.




JUN-038-PCT

[0004]

Documento de patente 1; Publicacién de Solicitud de Patente de Japon

No. 2006-141642

REVELACION DE LA INVENCION
[0005]

Generalmente, en el método de fabricacién de un paiial desechable
mencionado arriba, un primer miembro elastico continuo y un segundo miembro
elastico continuo estdn dispuestos en un lugar no deseado en la region de la
entrepierna cuando se dispomen de acuerdo con la forma de la porcién de
abertura para la pierna. Como resultado, tensiones causadas por el primer
miembro elastico continuo y el segundo miembro elastico continuo son
desarrolladas en las direcciones a lo ancho y a lo largo del paiial desechable, y
esto causa que el absorbente se deforme, por lo tanto induce una fuga de fluidos
corporales del usuario. Por lo tanto, las tensiones causadas por el primer
miembro elastico continuo y el segundo miembro eldstico continuo en la region
de la entrepierna necesitan ser reducidas.

[0006]

Por lo tanto se desea que, como se muestra en la FIG.1(a) y FIG.1(b),
un primer miembro eldstico continuo 4A y un segundo miembro eldstico
continuo 5A ubicados en una regién 3A correspondiente a una porcién de la
entrepierna 3 son desplazado por sus respectivas fuerzas de restauracién, desde
las posiciones X1 y X2 (en las cuales los primeros y segundos miembros elasticos
continuos estan ubicados entre una primera malla 7A y una segunda malla 7B)
a las posiciones Y1 y Y2 (en las cuales ellas estdn casi paralelas a la direccién
MD de la primera malla 7A y la segunda malla 7B como sea posible) (en
adelante referido como posiciones alineadas).

[0007]
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Sin embargo, en el método de fabricacién mencionado arriba, el primer
miembro eldstico continuo 4A y el segundo miembro eldstico continuo 5A estin
presionados entre los rodillos de presién inmediatamente después de ser
ubicados en el lugar deseado entre la primera malla 7A y la segunda malla 7B,
las cuales estan recubiertas con el adhesivo. En consecuencia, el método tiene el
siguiente problema. En otras palabras, el primer miembro eldstico continuo 4A
y el segundo miembro eldstico continuo 5A ubicados en la region 3A
correspondiente a la porcién de la entrepierna 3 estaran unidos a la primera
malla 7A'y a la segunda malla 7B mientras permanecen en las posiciones X1y
X2, antes de ser desplazadas a las posiciones alineadas Y1 yY2.

[ooos]

La presente invencién por lo tanto ha sido realizada considerando los
problemas arriba descritos inherentes en el arte relacionado. Es objetivo de la
presente invencién suministrar un método de fabricacién para un articulo
absorbente, el cual pueda unir adecuadamente el miembro elastico a la malla,
en la region correspondiente de la entrepierna.

[0009]

Un primer aspecto de la presente invencién se resume como un método
de fabricacién para un articulo absorbente provisto con una porcién de abertura
para la pierna y una porcién de la entrepierna y que tiene un miembro elastico
dispuesto que se extiende desde la porcién de abertura para la pierna hasta la
porcién de la entrepierna. El método de fabricacién incluye: colocar el miembro
elastico continuo en un disefio deseado, en al menos una superficie de una malla
que estid siendo transportada continuamente, mientras el miembro eldstico
continuo hace un vaivén en una direccién que cruza una direccién de
movimiento de la malla; alimentar la malla en la cual el miembro eldstico
continuo es ubicado, entre un primer rodillo, el cual esta rotando en la direccién

de movimiento, y un segundo rodillo; y presionar el miembro eldstico continuo y
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la malla entre el primer rodillo y el segun_do'l.'odillo. Una hendidura se forma en
un patrén determinado en al menos una superﬁcie periférica del primer rodillo,
y el miembro elastico continuo y la malla son presionadas entre el primer rodillo
y el segundo rodillo mientras el miembro elastico continuo es ubicado en un 4rea
correspondiente a la porcién de la entrepierna en una superficie de las caras de
la malla enfrentando la hendidura formada en la superficie periférica exterior
del primer rodillo.
[oo10]

Como se describe arriba, la presente invencién puede suministrar el
método de fabricacién para un articulo absorbente, el cual puede unir

adecuadamente el miembro el4stico a la malla, en la region correspondiente a la

entrepierna.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
[oo011]

La FIG. 1 son vistas ampliadas de un articulo absorbente fabricado
mediante un método de fabricacién acorde con la primera realizacién de la
presente invencion.

La FIG. 2 es una vista en perspectiva que ilustra el método de
fabricacién de acuerdo con la primera realizacién de la presente invencién.

La FIG. 3 es una vista lateral que ilustra el método de fabricacién de
acuerdo con la primera realizacién de la presente invencién.

La FIG. 4 es una vista en perspectiva de un primer rodillo utilizado en el
método de fabricacion de acuerdo con la primera realizacién de la presente

invencién.

La FIG. 5 es una vista ampliada del primer rodillo uti]izado en el

método de fabricacién de acuerdo con la primera realizacién de la presente

invencidn.
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La FIG. 6 es una vista ampliada del primer rodillo utilizado en el
método de fabricacién de acuerdo con la primera realizacién de la presente
invencion. .

es controlada.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES
[o012]

(Un método de fabricacién de acuerdo con una primera realizacién de la
presente invenci6n)

La descripcion sera dada con referencia a las FIGs. 1A a 6 con relacién al
método de fa_lbricacién de acuerdo con la primera realizacién de la presente
invencién.

[0013]

La FIG. 1(a) es una vista ampliada de un articulo absorbente 1 fabricado
mediante el método de fabricacién de acuerdo con la primera realizacién de la
presente invencién. La FIG. 1(b) es una vista ampliada del articulo absorbente 1
en el proceso de ser fabricado por el método de fabricacién de acuerdo con la
primera realizacién de la presente invencién.

[0014]

Note que, el articulo absorbente 1 fabricado por el método de fabricacién
de acuerdo con la primera realizacic’_m de la presente invencién puede ser un
paiial desechable tipo calzén o un pafial desechable del tipo abierto.

[oo15] ‘

Como se muestra en la FIG. 1(a), el articulo absorbente 1 fabrfcado por
el método de fabricacién de acuerdo con la primera realizacion de la presente
invencién incluye una hoja superior 6A permeable a los liquidos, una hoja
trasera impermeable a los liquidos 6B; y un absorbente 12 dispuesto entre la

“hoja superior 6Ay la hoja trasera 6B.
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[0020]

Note que, en este método de fabricacién, una primera malla 7A es
transportada continuamente. Ademés, la direccién a lo ancho (o direccién CD)
de una primera malla 7A corresponde a la direccién longitudinal del articulo
absorbente 1, y la direccién longitudinal (o direccién MD) de la primera malla
7A corresponde a la direccién a lo ancho del articulo absorbente 1.

[o021]

- Como se muestra en las FIGs. 2 ¥ 3, en un primer paso, una tela cruda
40A de la primera malla se desenrolla para dispensar la primera malla 7A a
partir de la misma, y la primera malla 7A gira alrededor para cambiar su
direccién mediante un rodillo guia 50A.

loo22]

En un segundo paso, un aparato de recubrimiento con adhesivo 51
aplica una cubierta de un adhesivo 18A a una superficie de la primera malla 7A
enfrentando una segunda malla 7B, en su ubicacién predeterminada.

[o023]

En un tercer paso, mediante una primera guia de vaivén 17 ¥y una
segunda guia de vaivén 18, respectivamente, un primer miembro elistico
continuo 4A y un segundo miembro eldstico continuo 5A estdn ubicados en un
disefio deseado en al menos una superficie de la primera malla 7A recubierta
con el adhesivo 18A, mientras se mece el primer miembro el4stico continuo 4A y
el segundo miembro eldstico continuo 5A en la direccién CD de la primera malla
7A (que es, una direccién que cruza su direccién de movimiento).

[oo24]

Aqui el disefio deseado del primer miembro elastico 4 (que es, el
miembro eldstico continuo 4A) puede ser diferente al disefio deseado del
segundo miembro eléstico 5 (que es, el segundo miembro eléstico continuo 5A).

[0025]

%
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En un cuarto paso, ubicando la primera malla 7A en la cual el primer
miembro eldstico continuo 4A y el segundo miembro eldstico 5A son alimentados,
entre un primer rodillo 8, el cual esta rotando en la direccién MD, y un segundo
rodillo 9. El prinier miembro elastico continuo 4A, el segundo miembro el4stico
continuo 5A y la primera malla 7A pueden ser presionados entre el primer
rodillo 8 y el segundo rodillo 9.

[ooz6]

En un quinto paso, un aparato de recubrimiento con adhesivo 52 aplica
un recubrimiento de un adhesivo 18B a una superficie de la segunda malla 7B,
en la superficie que enfrenta la primera malla 7A, en su ubicacién
predeterminada. Aqui, la segunda malla 7B es dispensada mediante el
desenrollado de una tela cruda de la segunda malla 7B.

[0027]

En un sexto paso, mediante un rodillo 53, la superficie de la primera
malla 7A en la cual el primer miembro eldstico continuo 4A y el segundo
miembro eldstico continuo 5A est4n unidos, y la superficie de la segunda malla
7B en la cual se aplica el adhesivo 18B, est4n unidos.

[0028]

De esta forma, el primer miembro eldstico continuo 4A y el segundo
miembro eldstico continuo 5A que forman el fruncido en las piernas pueden ser
. dispuestos entre la primera malla 7A y la segunda malla 7B.

[o029]

| Aqui, como se muestra en la FIG. 4, una hendidura 20 esta formada en
un patrén predeterminado en la superficie periférica exterior del primer rodillo
8. Note que, régiones diferentes a la hendidura 20 en la superficie periférica
exterior del primer rodillo 8 serdn en adelante llamadas proyecciones 21A a
21E.

[0030]
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En el cuarto paso mencionado arriba, el primer miembro eldstico
continuo 4A, el segundo miembro eldstico continuo 5A, y la primera malla 7A
estan emparedados y presionados entre el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9.
Aqui, el primer miembro elastico continuo 4A y el segundo miembro elastico
continuo 5A ubicados en una regién 3A correspondiente a la region de la
entrepierna sobre la superficie uno de la primera malla 7A enfrenta la
hendidura 20 formada en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8.
También, en la superficie uno de la primera malla 7A, el primer miembro
eldstico continuo 4A y el segundo miembro elastico continuo 5A ubicados en una
regién 2A correspondiente a la porcién de abertura para la pierna se enfrenta a

la proyeccién 21E formada en la superficie periférica exterior del primer rodillo

8.

[0031]

Esto hace que sea posible evitar que el primer miembro eldstico continuo
4A y el segundo miembro elastico continuo 5A ubicados en la regién 3A
correspondiente a la porcién de la entrepierna 3, sean unidos a la primera malla
y a la segunda malla mientras permanecen en las posiciones X1 y X2 (en las
cuales 4A y 5A continuos son ubicados entre la primera malla y la segunda
malla 7A'y 7B) antes de ser desplazados a las posiciones alineadas Y1 y Y2.
[o032]

En otras palabras, de acuerdo al método de fabricacién descrito arriba,
mediante el uso del primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9, el primer miembro
elastico continuo 4A y el segundo miembro eldstico continuo 5A, los cuales estan
ubicados en la regién 2A correspondiente a la porcién de abertura para la pierna,
pueden ser unidos a la primera malla y a la segunda malla, mientras
permanecen en las posiciones X1 y X2. Al mismo tiempo, mediante el uso del
rodillo 53, el primer miembro elistico continuo 4A y el segundo miembro

elastico continuo 5A pueden ser unidos a la primera malla y la segunda malla
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luego de ser cambiados por las posiciones alineadas Y1 y Y2.
[o033]

En referencia a las FIGs. 5 y 6, el primer rodillo 8 est4 ilustrado en la
vista ampliada_a manera de ejemplo.
[0034]

En la FIG. 5, un ejemplo es mostrado en el cual la longitud periférica L1
del primer rodillo 8 es sustancialmente igual al ancho B del articulo absorbente
(esto es, la distancia de corte entre los productos en la direccibon MD de la
primera malla 7A).

[0035]

En el ejemplo mostrado en la FIG. 5, una mitad superior 21E1 de la
proyeccién 21E es una porcién que enfrenta el primer miembro eldstico continuo
4A, y una mitad inferior 21E2 de la proyeccién 21E es una porcién que enfrenta
el segundo miembro elastico continuo BA.

[0036]

Note que, la regién 20A y 20B en la superficie periférica del primer
rodillo 8 tiene la hendidura 20 alli formada, puesto que estas regiones son
porciones que enfrentan al primer miembro elastico continuo 4A y el segundo
miembro eldstico continuo 5A ubicado en la regién 3A correspondiente a la
regién de la entrepierna 3.

[0037]

Mas especificamente, el primer miembro eldstico continuo 4A y el
segundo miembro eldstico continuo 5A que estdn ubicados en la region SA
correspondiente a la porcion de la entrepierna 3 necesitan enfrentar la
hendidura 20 formada en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8,
bien sea el primer miembro el4stico continuo 4A y el segundo miembro eldstico
continuo 5A estén en las posiciones X1 y X2 o posiciones Y1y Y2 en la FIG. 1(b).

[0038]

- 10 -
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Por lo tanto, la regién 20A y 20B en la superficie periférica externa del
primer rodillo 8 est4 formada para que el ancho Z1 de la regién 20A y 20Benla
direccion CD sea mds grande que la distancia Z2 entre el primer miembro
elastico continuo 4A en la posicién X1 y el segundo miembro elastico continuo
5A en la posiciéon X2.

[0039]

En otras palabras, la hendidura 20 puede ser formada en cualquier
patrén en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8, siempre que
tnicamente que la hendidura 20 esté formada en la region 20A y 20B como se
mencion anteriormente.

[0040]

También, las proyecciones 21A a 21D estén provistas para que el primer
rodillo 8 y el segundo rodillo 9 presionen de forma estable las hojas continuas
entre si. Aqui, las proyecciones 21A y 21B o las proyecciones 21C y 21D pueden
ser formadas integralmente con o separadas una de la otra en la superficie
periférica exterior del primer rodillo 8.

[0041]

De otra parte, en la FIG. 6, se muestra un ejemplo en el cual la longitud
periférica exterior L1 del primer rodillo 8 es sustancialmente la mitad del ancho
B del articulo absorbente 1 (es decir, la distancia de corte entre los productos en
la direccién MD de la primera malla 7A).

[0042]

En el ejemplo mostrado en la FIG. 6, el primer rodillo 8 hace dos
revoluciones hacia la longitud B en la direccién a lo ancho del articulo
absorbente 1, con el fin de presionar el primer miembro eléstico continuo 4A y el
segundo miembro eldstico continuo 5A ubicados en una distancia de corte del
producto en la direccién MD de la primera malla 7A.

[0043]

- 11 -
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Mientras tanto, una porcién del primer rodillo 8 que enfrenta el primer
miembro el4stico continuo 4A cambia por; una proyeccién 21F1, una hendidura
20C, una hendidura 20D, y una proyeccion 21F4. Entre tanto, mientras una
porcion del primer rédi]lo 8 enfrenta el segundo miembro eléstico continuo 5A

cambia por’ una proyeccién 21F3, la hendidura 20C, la hendidura 20D, y una

proyeccién 21F2.

[0044]

Note que, las regiones 20C y 20D en la superficie periférica exterior del
primer rodillo 8 tienen la hendidura 20 formada all, puesto que estas regiones
tienen las porciones enfrentadas al primer miembro eldstico continuo 4A y el
segundo miembro elastico continuo 5A ubicado en la regién 3A correspondiente
a la porcion de la entrepierna 3.

[0045]

En otras palabras, la hendidura 20 puede ser formada en cualquier
patroén en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8, siempre que
Unicamente la hendidura 20 est4 formada en las regiones 20C y 20D.

[o046]

Ademas, la superficie periférica exterior del primer rodillo 8 puede estar
provista con las proyecciones 21A a 21D (no se muestran) con el fin de que el
primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9 presionen de manera estable los
miembros continuos entre si.

[0047]

Note que, puede configurarse que el primer rodillo 8 sea un rodillo
accionado y el segundo rodillo 9 sea un rodillo no accionado. Alternativamente,
puede configurarse que ambos el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9 sean
rodillos accionados.

[0048]

También, la hendidura 20 puede formarse en un patrén predeterminado

- 12 -
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en la superficie periférica exterior del segundo rodillo 9, como en el caso de la
superficie periférica exterior del primer rodillo 8.
[oo49]

También, un proceso anti-adhesién puede aplicarse en la superficie
periférica exterior del segundo rodillo 9, con el fin de prevenir que el adhesivo
18A el cual esta recubierto en la primera malla 7A, se adhiera en la superficie
periférica exterior del segundo rodillo 9.

[o050]

Por ejemplo, el proceso anti-adhesién en la superficie periférica exterior
del segundo rodillo 9 puede ser ejecutado al cubrir la superficie periférica
exterior del segundo rodillo 9 con un segundo miembro no adhesivo 10. Aqui, el
segundo miembro no adhesivo 10 es reemplazable. Como un ejemplo del proceso
anti-adhesion, caucho de silicona o similares pueden ser utilizados. Ademas,
como un ejemplo del segundo miembro no adhesivo 10, una cinta adhesiva que
tiene un proceso anti-adhesivo, o similar puede ser utilizado.

[o051]

También, el proceso anti-adhesién puede ser aplicado en la superficie
periférica exterior del primer rodillo 8. Por ejemplo, el proceso de anti-adhesién
en la superficie periférica exterior del primer rodillo 8 puede ser ejecutado al
cubrir la superficie periférica exterior del primer rodillo con un primer miembro
no adhesivo. Aqui, el primer miembro no adhesivo es reemplazable.

[oos2]

También, el método de fabricacién descrito arriba puede adem4s incluir
un paso de enfriamiento del segundo rodillo 9. Aqui, es preferible que el espesor
del segundo miembro no adhesivo 10 mencionado arriba sea menor que el
espesor del primer miembro no adhesivo mencionado arriba con el fin de
mejorar el efecto de enfriamiento del segundo rodillo 9.

[0053]

- 13 -
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De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencion, la hendidura 20 es formada para asi enfrentar la regién 3A
correspondiente a la porcién de la entrepierna 3 en la superficie periférica
exterior del primer rodillo 8. En consecuencia, mediante el uso del primer
rodillo 8 y el segundo rodillo 9, el primer miembro eldstico continuo 4A y el
segundo miembro eldstico continuo 5A ubicados en la regién 2A correspondiente
a la porcién de abertura para la pierna 2, pueden ser unidos a la primera malla
y la segunda malla, mientras permanecen en las posiciones en las cuales los
miembros continuos 4A y 5A son ubicados entre la primera malla y la segunda
malla 7A 'y 7B. Al mismo tiempo, por el uso del rodillo 53, el primer miembro
elastico continuo 4A y el segundo miembro elastico continuo 5A ubicados en la
regién 3A correspondiente a la porcién de la entrepierna 3 pueden ser unidos a
la primera malla 7A y la segunda malla 7B, luego de ser desplazados a sus
posiciones alineadas Y1 y Y2.

[0054]

De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencién, mediante el ajuste de la longitud periférica exterior del
primer rodillo 8 més pequeiio que el ancho B del articulo absorbente 1, un
espacio puede ser formado en la vecindad de un punto en el cual el primer
rodillo 8 y el segundo rodillo 9 son presionados uno contra el otro. De tal
manera que, la primera guia de movimientos de vaivén 17 y la segunda guia de
movimientos de vaivén 18 pueden acercarse a un punto en el cual el primer
rodillo 8 y el segundo rodillo 9 son presionados uno contra otro, y por lo tanto, el
disefio deseado puede estar dispuesto en una forma cercana al lugar de la
primera guia de vaivén 17 y la segunda guia de vaivén 18. |
[0055]

Segun el articulo absorbente de acuerdo con la primera realizacién de la

presente invencion, el segundo rodillo 9 puede ser el rodillo no accionado. En

- 14 -
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este momento, el segundo rodillo 9 rota dos veces de conformidad con la
velocidad de alimentacién de la primera malla 7A y la segunda malla 7B. En
consecuencia, aiin cuando la velocidad periférica es cambiada en cualquiera del
primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9 debido al uso o similares, los cambios en

la velocidad periférica del primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9 pueden ser

acomodados.
[oos6]

De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencién, el primer rodillo 8, que es el rodillo que tiene la hendidura
20 formada en él, puede ser el rodillo accionado. Esto hace posible ajustar y
eliminar un desalineamiento entre el patrén predeterminado de la hendidura 20
y el disefio deseado en la colocacién del primer miembro el4stico continuo 4Ay el
segundo miembro elstico continuo 5A.

[0057]

De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
primera invencién, el método de fabricacién puede incluir el paso de
enfriamiento del segundo rodillo 9. Esto hace posible lograr el efecto de
endurecimiento del adhesivo 18A recubierto en la primera malla 7A, y el efecto
de permitir que el calor del adhesivo 18A escape.

[0058]

En otras palabras, en la primera malla 7A, el adhesivo 18A que esta
recubierto en la porcién que enfrenta la hendidura 20 no es enfriado, tomando
por lo tanto un largo tiempo para endurecerse. Mientras tanto, el adhesivo 18A
que es recubierto en la porcién que enfrenta la proyeccién 21 es enfriado,
tomando por lo tanto un corto tiempo para endurecerse. En consecuencia, el
primer miembro eldstico continuo 4A y el segundo miembro eldstico continuo 5A
son facilmente desplazados a las posiciones alineadas Y1y Y2.

[0059]

- 15 -
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De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencidn, el proceso anti-adhesién puede ser aplicado en la superficie
periférica del segundo rodillo 9. En consecuencia, se puede prevenir que el
adhesivo 18A recubierto en la primera malla 7A se adhiera en la superficie
periférica del segundo rodillo 9.

[oo60]

De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencién, el espesor del segundo miembro no adhesivo 10 arriba
mencionado puede ser menor que el espesor del primer miembro no adhesivo
arriba mencionado. En consecuencia, el efecto de enfriamiento del segundo
rodillo 9 mencionado arriba ademas puede ser mejorado,

[o061]

De acuerdo con el articulo absorbente de la primera realizacién de la
presente invencién, el proceso de anti-adhesién en la superficie periférica
exterior del segundo rodillo 9 puede ser ejecutado al cubrir la superficie
periférica exterior del segundo rodillo 9 con el segundo miembro no adhesivo 10,
el cual es reemplazable. De tal manera, cuando la superficie periférica exterior
del segundo rodillo 9 estd usada, Gnicamente necesita reemplazar el segundo
miembro no adhesivo 10, y el segundo rodillo 9 en si mismo no necesita ser
reemplazado. En consecuencia, el costo por reemplazo del segundo rodillo 9 en si
mismo puede reducirse.
loo62]

En otras palabras, cuando el segundo rodillo 9 es un rodillo plano que no
tiene hendidura formada en él, no se requiere reemplazarlo por el rodillo de la
superficie periférica exterior que tiene la hendidura 20 alli formada, tal como el
primer rodillo 8.

[0063]

(Ejemplos Modificados)
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En la realizacién arriba mencionada, la primera malla 7A y la segunda
malla 7B estan unidas juntas, luego de que la primera red 7A est4 unida con el
primer miembro eldstico continuo 4A y el segundo miembro eléstico BA,
respectivamente. Sin embargo, la presente invencién no se limita a lo anterior.
[0064]

El fruncido de la pierna puede ser formado por ejemplo ejecutando los
siguientes pasos.

[0065]

En un primer paso, la tela cruda 40A de la primera malla es
desenrollada para dispensar la primera malla 7A de la misma, y la primera
malla 7A es girada para cambiar su direccién mediante el rodillo guia 50A. Al
mismo tiempo, la tela cruda 40B de la segunda malla también es desenrollada
para dispensar la segunda malla 7B de la misma, y la segunda malla 7B es
girada para cambiar su direccién mediante el rodillo guia 50B.

[o066]

En un segundo paso, el aparato de recubrimiento con adhesivo 51 aplica
una capa de adhesivo 18A a la superficie de la primera malla 7A que enfrenta la
segunda malla 7B, en su ubicacién predeterminada. Al mismo tiempo, el
aparato de recubrimiento con adhesivo 52 aplica una capa de adhesivo 18B a la
superficie de la segunda malla 7B que enfrenta la primera malla 7TA, en su
ubicacién predeterminada.

[0067]

En un tercer paso, el primer miembro eldstico continuo 4A es ubicado en
el disefio deseado en la superficie de la primera malla 7A recubierta con el
adhesivo 18A, mientras el primer miembro elastico continuo 4A es mecido por la
primera guia de vaivén 17, en la direccién CD de la primera malla 7A (que es, la
direccion que cruza su direccién de movimiento). Al mismo tiempo, el segundo

miembro elastico continuo 5A est4 ubicado en el disefio deseado en la superficie
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de la segunda malla 7B recubierta con el adhesivo 18B, mientras el segundo
miembro elédstico continuo 5A es mecido por la segunda guia de vaivén 18, en la
direcciéon CD de la segunda malla 7B (esto es, la direccién que cruza su direccién
de movimiento).

[0068]

Aqui, el disefio deseado del primer miembro elastico 4 (que es, el primer
miembro elastico continuo 4A) puede ser diferente del disefio deseado del
segundo miembro elastico 5 (que es, el segundo miembro elastico continuo 5A).
[ooe69]

En un cuarto paso, la primera malla 7A en la cual el primer miembro
elastico continuo 4A es ubicado y la segunda malla 7B en la cual el segundo
miembro eldstico continuo 5A estin ubicados entre el primer rodillo 8, el cual
esta rotando en la direccién MD, y el segundo rodillo 9. Mediante el uso del
primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9, el primer miembro elastico continuo 4A,
el segundo miembro eldstico continuo 5A, la primera malla 7A, y la segunda
malla 7B pueden ser emparedadas y presionadas entre el primer rodillo 8 y el
segundo rodillo 9.
loo70]

De esta forma, el primer miembro elastico continuo 4A y el segundo
miembro elastico continuo 5A, los cuales forman el fruncido de la pierna,
pueden estar dispuestos entre la primera malla 7A y la segunda malla 7B.
foo71]

Mientras la invencién ha sido descrita en detalle arriba con referencia a
las realizaciones arriba mencionadas, debe ser evidente para los expertos en el
arte que esta invencién no esta limitada a las realizaciones aqui degcritas. La
invencion puede ser practicada en la forma de modificacjones y var;aciones sin
alejarse del concepto basico y alcance de la invencién como se define en las

reivindicaciones adjuntas. Debe entenderse por lo tanto que las revelaciones
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de la presente son para propésitos de ilustracién Gnicamente y no pretenden
limitar el alcance de la invencién.
[oo72]

Note que la totalidad de los contenidos de la Solicitud de Patente

Japonesa No. 2008-165293 (presentada en Junio 25, 2008) est4n incorporados a

la presente por referencia.

APLICACION INDUSTRIAL
[o073]

La presente invencién es itil para un método de fabricacién para un
articulo absorbente pues es posible suministrar un método de fabricacién para
un articulo absorbente, el cual puede pegar de manera adecuada el miembro

elastico a la malla, en la regién correspondiente a la porcién de la entrepierna.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de fabricacién de un articulo absorbente provisto con una
porcién de abertura para la pierna y una porcién de la entrepierna y que tiene
un miembro elastico dispuesto extendiéndose desde la porcién de abertura para
la pierna a la porcién de la entrepierna, que comprende:

colocar un miembro elastico continuo en un disefio deseado, en al menos
una superficie de una malla que es transportada continuamente, mientras el
vaivén del miembro eldstico continuo en una direccién cruza la direccién de
movimiento de la malla;

alimentar la malla en la cual el miembro eléstico continuo est4 ubicado,
entre un primer rodillo, el cual esté rotando en la direccién de movimiento, y un
segundo rodillo; y

presionar el miembro el4stico continuo y la red entre el primer rodillo y
el segundo rodillo, en donde

una hendidura se forma en un patrén predeterminado en al menos una
superficie periférica del primer rodillo, y

el miembro elastico continuo y la malla son presionados entre el primer
rodillo y el segundo rodillo mientras el miembro eléstico continuo es ubicado en
un 4rea correspondiente a la porcién de la entrepierna en una superficie de la

malla que enfrenta la hendidura formada en la superficie periférica del primer

rodillo.

2. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con la
reivindicacién 1, en donde una longitud periférica exterior es aproximadamente
igual a o sustancialmente la mitad del articulo absorbente en su direccién a lo

ancho.

- 20 -
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3. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1y 2, en donde el primer rodillo es un rodillo

accionado, y el segundo rodillo es un rodillo no accionado.

4. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, ademas comprende: enfriamiento del

segundo rodillo.

5. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde un proceso de anti-adhesién

es aplicado en al menos una superficie periférica exterior del segundo rodillo.

6. El método de fabricacién de un articulo absorbente de acuerdo con la
reivindicacién 4, en donde

un proceso de anti-adhesién es aplicado en la superficie periférica del
segundo rodillo, mediante el cubrimiento de al menos la superficie periférica
exterior del segundo rodillo con un segundo miembro no adhesivo el cual es

reemplazable.

7. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con la
reivindicacién 6, en donde
El proceso anti-adhesién es aplicado en la superficie periférica exterior
del primer rodillo, mediante el recubrimiento de la superficie periférica exterior
del primer rodillo con un primer miembro no adhesivo el cual es reemplazable, y
El espesor del segundo miembro no adhesivo es menor que el espesor del

primer miembro no adhesivo.

8. El método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con

- 21 -
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cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde

El miembro elastico incluye un primer miembro eldstico y un segundo

miembro elastico, y

Un disefio deseado del primer miembro elastico es diferente de un disefio

deseado del segundo miembro elastico.

- 22 -
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RESUMEN

Un método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo con la
presente invencién incluye: ubicar miembros eldsticos continuos 4A y 5A en un
disefio deseado, en al menos una superficie de una malla 7A que es transportada
continuamente, mientras que el continuo vaivén de los miembros eldsticos 4A y
6A en una direccién que cruza la direccién de movimiento de la malla 7A;
alimentar la malla 7A en la cual los miembros el4sticos continuos 4A y 5A son
ubicados, entre un primer rodillo 8, el cual est4 rotando en la direccién de
movimiento, y un segundo rodillo 9; y presionar los miembros elasticos
- continuos 4A y 5A, y la malla 7A entre el primer rodillo 8 y el segundo rodillo 9.
Una hendidura 20 es formada en un patrén predeterminado en al menos una
superficie periférica exterior del primer rodillo 8, y los miembros el4sticos
continuos 4A y 5A, y la malla 7A son presionados entre el primer rodillo 8 y el
segundo rodillo 9 mientras los miembros eldsticos continuos 4A y 5A ubicados en
un area 3A correspondiente a la porcién de la entrepierna en una superficie de
la malla 7A enfrentan la hendidura 20 formada en la superficie periférica

exterior del primer rodillo 8.

- 23 -
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DESCRIPTION
MANUFACTURING METHOD FOR ABSORPTIVE ARTICLE

TECHNICAL FIELD
[0001]

The present invention relates to a manufacturing method for an
absorptive article including a leg opening portion and a crotch portion and
having an elastic member disposed extending from the leg opening portion to
the crotch portion. |

BACKGROUND ART
[ooo2]

There has heretofore been known a manufacturing method for a
disposable diaper having a web laminate in which a first elastic member and a
second elastic member are sandwiched and bonded, in a predetermined curved
shape, between a first web and a second web. (See Patent document 1, for
example.)

[0003]

In such a manufacturing method, the above-mentioned web laminate is
formed in the following manner. Specifically, a continuum of the first elastic
member and a continuum of the second elastic member are placed, each in a
desired layout, between the first web and a second web each coated with an
adhesive, while being swung in a direction (hereinafter, a CD direction) crossing
a moving direction (hereinafter, an MD direction). Then, the continuum of the
first elastic member and the continuum of the second elastic member are
sandwiched and pressed between nip rolls to be bonded to the first web and the
second web.

[0004]

Patent document 1; Japanese Patent Application Publication No.

2006-141642

DISCLOSURE OF INVENTION
[0005]

Generally, in the above-mentioned manufacturing method for a
disposable diaper, a continuum of the first elastic member and a continuum of
the second elastic member are disposed in an undesired locus in the crotch
portion when they are disposed in accordance with the shape of the leg opening
portion. As a result, stresses caused by the continuum of the first elastic
member and the continuum of the second elastic member are developed in the
widthwise and the lengthwise directions of the disposable diaper, and the
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absorber is caused to deform, tilereby inducing a leak of the body fluid from the
wearer. Therefore, the stresseés caused by the continuum of the first elastic
member and the continuum of the second elastic member in the crotch portion
need to be reduced.

[oo0e]

It is; therefore desired that, as shown in FIG.1(a) and FIG.1(b), a
continuum 4A of the first elastic member and a continuum 5A of the second
elastic member placed in a region SA corresponding to a crotch portion 3 be
displaced, by their respective restoring forces, from the positions X1 and X2 (at
which the continuums of the first and second elastic members are placed
between a first web 7A and a second web 7B) to the positions Y1 and Y2 (at
which they are as nearly parallel to the MD direction of the first web 7A and the
second web 7B as possible) (hereinafter referred to be as aligned positions).
[0007]

However, in the above-mentioned manufacturing method, the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member are pressed between the nip rolls immediately after being
placed in the desired layout between the first web 7A and the second web 7B,
which are coated with the adhesive. Accordingly, the method has the following
problem. In other words, the continuum 4A of the first elastic member and the
continuum 5A of the second elastic member placed in the region 3A
corresponding to the crotch portion 3 will be bonded to the first web 7A and the
second web 7B while remaining in the positions X1 and X2, prior to being
displaced to the aligned positions Y1 and Y2.

[o00s]

The present invention has therefore been made in consideration of the
above-described problems inherent in the related art. It is an object of the
present invention to provide a manufacturing method for an absorptive article,
which can properly bond the elastic member to the web, in the region
corresponding to the crotch portion.

[0009]

A first aspect of the present invention is summarized as a
manufacturing method for an absorptive article provided with a leg opening
portion and a crotch portion and having an elastic member disposed extending
from the leg opening portion to the crotch portion. The manufacturing method
includes: placing a continuum of the elastic member in a desired layout, on at
least one surface of a web being transported continuously, while swinging the
continuum of the elastic member in a direction crossing a moving direction of
the web; feeding the web on which the continuum of the elastic member is
placed, between a first roll, which is rotating in the moving direction, and a
second roll; and pressing the continuum of the elastic member and the web
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between the first roll and the second roll. A recess is formed in a predetermined
pattern on at least an outer peripheral surface of the first roll, and the
continuum of the elastic member and the web are pressed between the first roll
and the second roll while the continuum of the elastic member placed in an area
corresponding to the crotch portion on one surface of the web faces the recess
formed on the outer peripheral surface of the first roll.
[oo10]

As described above, the present invention can provide the
manufacturing method for an absorptive article, which can properly bond the
elastic member to the web, in the region corresponding to the crotch portion.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
[o011]

FIG. 1 is expanded views of an absorptive article manufactured by a
manufacturing method according to a first embodiment of the present
invention.

FIG. 2 is a perspective view illustrating the manufacturing method
according to the first embodiment of the present invention.

FIG. 8 is a side view illustrating the manufacturing method according to
the first embodiment of the present invention.

FIG. 4 is a perspective view of a first roll used in the manufacturing
method according to the first embodiment of the present invention.

FIG. 5 is an expanded view of the first roll used in the manufacturing
method according to the first embodiment of the present invention.

FIG. 6 is an expanded view of the first roll used in the manufacturing
method according to the first embodiment of the present invention.
is controlled.

DETAILED DESCRIPTION OF THE EMBODIMENTS
[oo12]

(A manufacturing method according to a first embodiment of the present
invention)

Description will be given with reference to FIGs. 1A to 6 with regard to
the manufacturing method according to the first embodiment of the present
invention.

[o013]

FIG. 1(a) is an expanded view of an absorptive article 1 manufactured
by the manufacturing method according to the first embodiment of the present
invention. FIG. 1(b) is an expanded view of the absorptive article 1 in the
process of being manufactured by the manufacturing method according to the
first embodiment of the present invention.

£52.
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[o014]

Note that, the absorptive article 1 manufactured by the manufacturing
method according to the first embodiment of the present invention may be a
pants-type disposable diaper or an open-type disposable diaper.

[0015]

As shown in FIG. 1(a), the absorptive article 1 manufactured by the
manufacturing method according to the first embodiment of the present
invention includes a liquid-permeable top sheet 6A, a Liquid-impermeable back
sheet 6B, and an absorber 12 disposed between the top sheet 6A and the back
sheet 6B.

[o016]

The absorptive article 1 is provided with leg opening portions 2, a crotch
portion 3, a front waistband portion 15, and a rear waistband portion 16.

[0017]

Here, the absorptive article 1 includes one or more first elastic member
4 and one or more second elastic member 5 disposed extending from the leg
opening portion 2 to the crotch portion 3. The first and second elastic members
4 and 5 form a leg gather. The leg gather is disposed along an opening portion
in the leg opening portion 2. Note that, the absorptive article 1 may be
configured to include only any one of the first and second elastic members 4 and
5 disposed extending from the leg opening portion 2 to the crotch portion 3.
[0018]

Also, the absorptive article 1 includes one or more third elastic members
13 disposed in the front waistband portion 15, and one or more fourth elastic
members 14 disposed in the rear waistband portion 16. The third and fourth
elastic members 13 and 14 form a waist gather.

[oo19]

Description will be given below with reference to FIGs. 1A to 6 with
regard to the manufacturing method for the absorptive article 1 according to the
first embodiment of the present invention. Specifically, in the manufacturing
- method for the absorptive article 1 according to the first embodiment of the
present invention, description will be given with regard to a step of forming the
leg gather to be disposed in the leg opening portion 2 of the absorptive article 1.
[ooz20]

Note that, in this manufacturing method, a first web 7A is continuously
transported. Further, the width direction (or CD direction) of a first web 7A
corresponds to the lengthwise direction of the absorptive article 1, and the
lengthwise direction (or MD direction) of the first web 7A corresponds to the
width direction of the absorptive article 1.

[oo21]
As shown in FIGs. 2 and 3, in a first step, a raw fabric 40A of the first

83
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web unrolls to dispense the first web 7A therefrom, and turns the first web 7A
around to change its direction by a guide roll 50A.
[o022]

In a second step, an adhesive coating apparatus 51 applies a coating of
an adhesive 18A to a surface of the first web 7A facing a second web 7B, at its
predetermined location.

[0023]

In a third step, by a first swinging guide 17 and a second swinging guide
18, respectively, a continuum 4A of the first elastic member and a continuum 5A
of the second elastic member are placed in a desired layout on at least one
surface of the first web 7A coated with the adhesive 18A, while swinging the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member in the CD direction of the first web 7A (that is, a direction
crossing its moving direction).

[0024]

Here, the desired layout of the first elastic member 4 (that is, the
continuum 4A of the first elastic member) may be different from the desired
layout of the second elastic member 5 (that is, the continuum 5A of the second
elastic member).

[oo25]

In a fourth step, placing the first web 7A on which the continuum 4A of
the first elastic member and the continuum 5A of the second elastic member are
fed, between a first roll 8, which is rotating in the MD direction, and a second
roll 9. The continuum 4A of the first elastic member, the continuum 5A of the
second elastic member, and the first web 7A can be pressed between the first
roll 8 and the second roll 9.

[ooze]

In a fifth step, an adhesive coating apparatus 52 applies a coating of an
adhesive 18B to a surface of the second web 7B, on the surface facing the first
web TA, at its predetermined location. Here, the second web 7B is dispensed by
unrolling a raw fabric of the second web 7B.

[o027]

In a sixth step, by a roll 53, the surface of the first web 7A on which the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member are bonded, and the surface of the second web 7B on which the
adhesive 18B is applied, are bonded.

[o028]

In this manner, the continuum 4A of the first elastic member and the
continuum 5A of the second elastic member that form the leg gather can be
disposed between the first web 7A and the second web 7B.

[oo29]

2
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Here, as shown in FIG. 4, a recess 20 is formed in a predetermined
pattern on the outer peripheral surface of the first roll 8. Note that, regions
other than the recess 20 on the outer peripheral surface of the first roll 8 will be
hereinafter called as projections 21A to 21E.

[oo30]

In the above fourth step, the continuum 4A of the first elastic member,
the continuum 5A of the second elastic member, and the first web 7A are
sandwiched and pressed between the first roll 8 and the second roll 9. Here, the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum B5A of the second
elastic member placed in a region 3A corresponding to the crotch portion on the
one surface of the first web 7A faces the recess 20 formed in the outer peripheral
surface of the first roll 8. Also, on the one surface of the first web 7A, the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum B5A of the second
elastic member placed in a region 2A corresponding to the leg opening portion

faces the projection 21E formed on the outer peripheral surface of the first roll
8.

[0031]

This makes it is possible to avoid the continuum 4A of the first elastic
member and the continuum B5A of the second elastic member placed in the
region 3A corresponding to the crotch portion 3, from being bonded to the first
web and the second web while remaining in the positions X1 and X2 (at which
the continuums 4A and 5A are placed between the first web and the second web
7A and 7B) prior to being displaced to the aligned positions Y1 and Y2.
foo3z2]

In other words, according to the above-described manufacturing method,
by use of the first roll 8 and the second roll 9, the first continuum 4A of the first
elastic member and the second continuum 5A of the second elastic member,
which are placed in the region 2A corresponding to the leg opening portion, can
be bonded to the first web and the second web, while remaining in the positions
X1 and X2. Concurrently, by use of the roll 53, the first continuum 4A of the first
elastic member and the second continuum 5A of the second elastic member can
be bonded to the first web and the second web after being changed into the
aligned positions Y1 and Y2.

[0033]

Referring to FIGs. 5 and 6, the first roll 8 is illustrated in the expanded
view by way of example.
[0034]

In FIG. 5, an example is shown in which the outer peripheral length L1
of the first roll 8 is substantially equal to the width B of the absorptive article
(that is, the pitch distance between products in the MD direction of the first web
7A).

et
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[0035]

In the example shown in FIG. 5, an upper half 21E1 of the projection
21K is a portion facing the continuum 4A of the first elastic member, and a lower
half 21E2 of the projection 21E is a portion facing the continuum 5A of the
second elastic member.

[0036]

Note that, region 20A and 20B on the outer peripheral surface of the
first roll 8 have the recess 20 formed therein, since these regions are portions
facing the continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the
second elastic member placed in the region 3A corresponding to the crotch
portion 3.

[0037]

More specifically, the continuum 4A of the first elastic member and the
continuum 5A of the second elastic member that are placed on the region 3A
corresponding to the crotch portion 3 need to face the recess 20 formed in the
outer peripheral surface of the first roll 8, whether the continuum 4A of the first
elastic member and the continuum 5A of the second elastic member are in the
positions X1 and X2 or positions Y1 and Y2 in FIG. 1(b).
foo3s]

Therefore, the region 20A and 20B on the outer peripheral surface of the
first roll 8 are formed so that the width Z1 of the region 20A and 20B in the CD
direction is greater than the distance Z2 between the continuum 4A of the first
elastic member in the position X1 and the continuum 5A of the second elastic
member in the position X2.

[0039]

In other words, the recess 20 may be formed in any pattern on the outer
peripheral surface of the first roll 8, provided only that the recess 20 is formed
in the region 20A and 20B as mentioned above.

[0040]

Also, the projections 21A to 21D are provided in order for the first and
roll 8 and the second roll 9 to stably press the continuums therebetween. Here,
the projections 21A and 21B or the projections 21C and 21D may be formed
integrally with or separate from each other on the outer peripheral surface of
the first roll 8.
fo041]

On the other hand, in FIG. 6, an example is shown in which the outer
peripheral length L1 of the first roll 8 is substantially half the width B of the
absorptive article 1 (that is, the pitch distance between products in the MD
direction of the first web 7A).

[o042]
In the example shown in FIG. 6, the first roll 8 makes two revolutions
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towards the length B in the width direction of the absorptive article 1, in order
to press the continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of
the second elastic member placed in a product pitch in the MD direction of the
first web 7A.

[0043]

In the meantime, a portion of the first roll 8 facing the continuum 4A of
the first elastic member shifts in the order of; a projection 21F1, a recess 20C, a
recess 20D, and a projection 21F4. Meanwhile, a portion of the first roll 8 while
facing the continuum 5A of the second elastic member shifts in the order of: a
projection 21F3, the recess 20C, the recess 20D, and a projection 21F2.

[0044]

Note that, the regions 20C and 20D on the outer peripheral surface of
the first roll 8 have the recess 20 formed therein, since these regions are the
portions facing the continuum 4A of the first elastic member and the continuum
5A of the second elastic member placed in the region 3A corresponding to the
crotch portion 3.

[o045]

In other words, the recess 20 may be formed in any pattern on the outer
peripheral surface of the first roll 8, provided only that the recess 20 is formed
in the regions 20C and 20D.

[o046]

Also, the outer peripheral surface of the first roll 8 may be provided with
the projections 21A to 21D (not shown) in order for the first roll 8 and the second
roll 9 to stably press the continuums therebetween.

[0047]

Note that, it may be configured that the first roll 8 is a driven roll and
the second roll 9 is a non-driven roll. Alternatively, it may be configured that
both of the first roll 8 and the second roll 9 are driven rolls.

[0048]

Also, the recess 20 may be formed in the predetermined pattern on the
outer peripheral surface of the second roll 9, as in the case of the outer
peripheral surface of the first roll 8.

[0049]

Also, an anti-adhesion process may be applied on the outer peripheral
surface of the second roll 9, in order to prevent the adhesive 18A which is coated
on the first web 7A, from adhering onto the outer peripheral surface of the
second roll 9.
fo050]

For example, the anti-adhesion process on the outer peripheral surface
of the second roll 9 can be performed by covering the outer peripheral surface of
the second roll 9 with a second non-adhesive member 10. Here, the second
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non-adhesive member 10 is replaceable. As an example of the anti-adhesion
process, the silicone rubber or the like may be used. Further, as an example of
the second non-adhesive member 10, an adhesive tape having an anti-adhesive
process, or the like may be used.

foos1]

Also, the anti-adhesion process may be likewise applied on the outer
peripheral surface of the first roll 8. For example, the anti-adhesion process on
the outer peripheral surface of the first roll 8 can be performed by covering the
outer peripheral surface of the first roll 8 with a first non-adhesive member.
Here, the first non-adhesive member is replaceable
[0052]

Also, the above-described manufacturing method may further include a
step of cooling the second roll 9. Here, it is preferable that the thickness of the
above-mentioned second non-adhesive member 10 be less than the thickness of
the above-mentioned first non-adhesive member in order to improve the effect of
cooling of the second roll 9.

[0053]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, the recess 20 is formed so as to face the region SA
corresponding to the crotch portion 3 on the outer peripheral surface of the first
roll 8. Accordingly, by use of the first roll 8 and the second roll 9, the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member placed in the region 2A corresponding to the leg opening portion
2, can be bonded to the first web and the second web, while remaining in the
positions at which the continuums 4A and 5A are placed between the first web
and the second web 7A and 7B. Concurrently, by use of the roll 53, the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member placed in the region 3A corresponding to the crotch portion 3 can
be bonded to the first web 7A and the second web 7B, after being displaced to
their aligned positions Y1 and Y2.

[o054]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, by setting the outer peripheral length of the first roll 8
shorter than the width B of the absorptive article 1, a space can be formed in the
vicinity of a point at which the first roll 8 and the second roll 9 are pressed to
each other. Thereby, the first swinging guide 17 and the second swinging guide
18 can be brought close to a point at which the first roll 8 and the second roll 9
are pressed to each other, and thus, the desired layout can be arranged in a form
close to the locus of the first swinging guide 17 and the second swinging guide
18.

[0055]
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According to the absorptive article according to the first embodiment of
the present invention, the second roll 9 may be the non-driven roll. At this time,
the second roll 9 rotates twice in accordance with the feeding speed of the first
web 7A and the second web 7B. Accordingly, even when the peripheral speed is
changed in any of the first roll 8 and the second roll 9 owing to the wearing or
the like, the changes in the peripheral speed of the first roll 8 and the second
roll 9 can be accommodated.

[oos6]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, the first roll 8, that is the roll having the recess 20 formed
therein, may be the driven roll. This makes it possible to adjust and eliminate a
misalignment between the predetermined pattern of the recess 20 and the
desired layout of the placement of the continuum 4A of the first elastic member
and the continuum 5A of the second elastic member.

[0057]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, the manufacturing method may include the step of cooling
the second roll 9. This makes it possible to achieve the effect of hardening the
adhesive 18A coated on the first web 7A, and the effect of allowing heat to
escape from the adhesive 18A.

[0058]

In other words, on the first web 7A, the adhesive 18A that is coated on
the portion facing recess 20 is not cooled, thereby taking a long time to be
hardened. Meanwhile, the adhesive 18A that is coated on the portion facing the
projection 21 is cooled, thereby taking a short time to be hardened. Accordingly,
the continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the
second elastic member are easily displaced to the aligned positions Y1 and Y2.
[0059]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, the anti-adhesion process may be applied on the outer
peripheral surface of the second roll 9. Accordingly, the adhesive 18A coated on
the first web 7A can be prevented from adhering onto the outer peripheral
surface of the second roll 9.
foo60]

According to the absorptive article of the first embodiment of the
present invention, the thickness of the above-mentioned second non-adhesive
member 10 may be less than the thickness of the above-mentioned first
non-adhesive member. Accordingly, the above-mentioned effect of cooling the
second roll 9 can be further improved.

[oo61]
According to the absorptive article of the first embodiment of the
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present invention, the anti-adhesion process on the outer peripheral surface of
the second roll 9 may be performed by covering the outer peripheral surface of
the second roll 9 with the second non-adhesive member 10, which is replaceable.
Thereby, when the outer peripheral surface of the second roll 9 is worn out, it
only needs to replace the second non-adhesive member 10, and the second roll 9
in itself does not need to be replaced. Accordingly, the cost for replacing the
second roll 9 in itself can be reduced.

[ooe2]

In other words, when the second roll 9 is a flat roll having no recess
formed therein, it is not required to replace the outer peripheral surface of the
roll having the recess 20 formed therein, such as the first roll 8.

[0063]

(Modified examples)

In the above-mentioned embodiment, the first web 7A and the second
web 7B are bonded together, after the first web 7A is bonded with the
continuum 4A of the first elastic member and the continuum 5A of the second
elastic member and second elastic member, respectively. However, the present
Invention is not limited to the foregoing.

[0064]

The leg gather may be formed for example by performing the following
steps.
[ooes]

In a first step, the raw fabric 40A of the first web is unrolled to dispense
the first web 7A therefrom, and the first web 7A is turned around to change its
direction by the guide roll 50A. At the same time, the raw fabric 40B of the
second web is also unrolled to dispense the second web 7B therefrom, and the
second web 7B is turned around to change its direction by a guide roll 50B.
[ooss]

In a second step, the adhesive coating apparatus 51 applies a coating of
the adhesive 18A to the surface of the first web 7A facing the second web 7B, at
its predetermined location. At the same time, the adhesive coating apparatus
52 applies a coating of the adhesive 18B to the surface of the second web 7B
facing the first web 7A, at its predetermined location.

[o067]

In a third step, the continuum 4A of the first elastic member is placed in
the desired layout on the surface of the first web 7A coated with the adhesive
18A, while the continuum 4A of the first elastic member is swung by the first
swinging guide 17, in the CD direction of the first web 7A (that is, the direction
crossing its moving direction). At the same time, the continuum B5A of the
second elastic member is placed in the desired layout on the surface of the
second web 7B coated with the adhesive 18B, while the continuum 5A of the

- 11 -

0O |



JUN-038-PCT

second elastic member is swung by the second swinging guide 18, in the CD
direction of the second web 7B (that is, the direction crossing its moving
direction).

[o068]

Here, the desired layout of the first elastic member 4 (that is, the
continuum 4A of the first elastic member) may be different from the desired
layout of the second elastic member 5 (that is, the continuum 5A of the second
elastic member).

[o069]

In a fourth step, the first web 7A on which the continuum 4A of the first
elastic member is placed thereon and the second web 7B on which the
continuum 5A of the second elastic member is placed are placed between the
first roll 8, which is rotating in the MD direction, and the second roll 9. By use
of the first roll 8 and the second roll 9, the continuum 4A of the first elastic
member, the continuum 5A of the second elastic member, the first web 7A, and
the second web 7B can be sandwiched and pressed between the first roll 8 and
the second roll 9.

[o070]

In this manner, the continuum 4A of the first elastic member and the
continuum 5A of the second elastic member, which form the leg gather, can be
disposed between the first web 7A and the second web 7B.

[oo71]

While the invention has been described in detail above with reference to
the above-mentioned embodiments, it should be apparent to those skilled in the
art that this invention is not limited to the embodiments described herein. The
invention may be practiced in the form of modifications and variations without
departing from the basic concept and scope of the invention as defined in the
appended claims. It is to be therefore understood that the disclosure herein is
for purposes of illustration only and is not intended to limit the scope of the
invention.
foo72]

Note that the entire contents of Japanese Patent Application No.
2008-165293 (filed on June 25, 2008) are incorporated herein by reference.

INDUSTRIAL APPLICABILITY
[0073]

The present invention is useful in manufacturing method for an
absorptive article since it is possible to provide a manufacturing method for an
absorptive article, which can properly bond the elastic member to the web, in
the region corresponding to the crotch portion.

- 12 -
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CLAIMS

1. A manufacturing method for an absorptive article provided with a leg
opening portion and a crotch portion and having an elastic member disposed
extending from the leg opening portion to the crotch portion, comprising:

placing a continuum of the elastic member in a desired layout, on at
least one surface of a web being transported continuously, while swinging the
continuum of the elastic member in a direction crossing a moving direction of
the web;

feeding the web on which the continuum of the elastic member is placed,
between a first roll, which is rotating in the moving direction, and a second roll;
and

pressing the continuum of the elastic member and the web between the
first roll and the second roll, wherein

a recess 1s formed in a predetermined pattern on at least an outer
peripheral surface of the first roll, and

the continuum of the elastic member and the web are pressed between
the first roll and the second roll while the continuum of the elastic member
placed in an area corresponding to the crotch portion on one surface of the web
faces the recess formed on the outer peripheral surface of the first roll.

2. The manufacturing method for an absorptive article according to claim 1,
wherein an outer peripheral length of the first roll is approximately equal to or
substantially half of the absorptive article in its width direction.

3. The manufacturing method for an absorptive article according to any of

claims 1 and 2, wherein the first roll is a driven roll, and the second roll is a
non-driven roll.

4. The manufacturing method for an absorptive article according to any
one of claims 1 to 3, further comprising: cooling the second roll.

5. The manufacturing method for an absorptive article according to any
one of claims 1 to 4, wherein an anti-adhesion process is applied on at least an
outer peripheral surface of the second roll.

6. The manufacturing method for an absorptive article according to claim
4, wherein

an anti-adhesion process is applied on the outer peripheral surface of
the second roll, by covering at least the outer peripheral surface of the second
roll with a second non-adhesive member which is replaceable.

- 13 -
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7. The manufacturing method for an absorptive article according to claim 6,
wherein

the anti-adhesion process is applied on the outer peripheral surface of
the first roll, by covering the outer peripheral surface of the first roll with a first
non-adhesive member which is replaceable, and

a thickness of the second non-adhesive member is less than a thickness
of the first non-adhesive member.

8. The manufacturing method for an absorptive article according to any
one of claims 1 to 7, wherein

the elastic member includes a first elastic member and a second elastic
member, and

a desired layout of the first elastic member is different from a desired
layout of the second elastic member.

- 14 -
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ABSTRACT

A manufacturing method for an absorptive article according to the
present invention includes: placing a continuum of the elastic members 4A and
5A in a desired layout, on at least one surface of a web 7A being transported
continuously, while swinging the continuum of the elastic members 4A and 5A
in a direction crossing a moving direction of the web7A; feeding the web 7A on
which the continuum of the elastic members 4A and 5A are placed, between a
first roll 8, which is rotating in the moving direction, and a second roll 9; and
pressing the continuum of the elastic members 4A and 5A, and the web 7A
between the first roll 8 and the second roll 9. A recess 20 is formed in a
predetermined pattern on at least an outer peripheral surface of the first roll 8,
and the continuum of the elastic members 4A and HA, and the web 7A are
pressed between the first roll 8 and the second roll 9 while the continuum of the
elastic members 4A and 5A placed in an area 3A corresponding to the crotch

portion on one surface of the web 7A faces the recess 20 formed on the outer
peripheral surface of the first roll 8.

- 15 -
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(57) Abstract: A method for manufacturing an absorbent article has a step (A) wherein continuous bodies (44, SA) of an elastic
member are placed at least on one surface of a web (7A) being continuously transferred in a required Isyout, while being swung in
the CD direction of the web (7A), and a step (B) wherein the web (7A) having the continuous bedies (4A, 5A) of the elastic mem-
ber placed thereon is fed between a first roll (8) and a second roll (9) which are rotating in the MDD direction, and the continuous
bodies (4A, 5A) of the elastic member and the web (7A) are sandwiched with pressure. In the step (B), the continuous bodies
{(4A, 5A) of the elastic member placed in & region (3A) that comesponds to a crotch section on one surface of the web (7A) sand-
wich the contimuous bodies (44, 5A) of the elastic member and the web (7A) with pressure in a state where the continyous bodies
face a recessed section (20) formed on the outer circumferential surface of the first roll (8).
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Doctor(a)

CARDENAS NAVAS DARIO
Apoderado(a) y/o Representante de
UNICHARM CORPORATION

REFERENCIA Radicacion No. 11 007192
Solicitud internacional PCT/JP2009/061357
Fecha inicio fase nacional 25/01/2011

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430

Oficio No. E 0 5 _4‘;4 8

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion 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 la copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante o a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decisién 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina. Cuando se trate de documentos otorgados en el exiranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 259 y 260 del Cédigo de Procedimiento Civil.
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacién en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara segin 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 32 de la Decisién 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificaciéon del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y
perdera su prelacién.

Notifiquese el presents oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal ), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones (c)

28 hyp 2y

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

adpal1
Al contestar favor Indigue e niimero de Sede Contro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 6, 7 y 10 PBX: 5870000
redicacién que se encuentra a continuacion Sede CAN: Av. Cra 60 No. 28-55 Int. 2 Te!; 5880070

Call Conter 6513240. Linea 01800-810165
Web: www.sic.gov.co e-mail: info@sic.gov.eo
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