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Titulo: METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE

@ ANEXos

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

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

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

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

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

D Traduccion del examen preliminar internacional efectuado por la IPEA.

D De ser el caso, copia del contrato de acceso.

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

D De ser el caso, certificado de depdsito del material biol6gico.

Arte final 12x12.

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

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

Prioridad No. hitp://www.wipo.int/pctdb/en/wo jsp?WO=201001 6576&1A=JP2009064034&DISPLAY=DOCS

FIGURA CARACTERISTICA
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Industria y Comercio pATENTE DE iNVENCION PCT _X__  MODELODEUTILIDAD ___ DISENO INDUSTRIAL __
SUFERINTENDENCIA |
(21) N° de solicitud: (22) Fecha de solicitud:
(51) Clasificacion Internacional :
(71)Sclicitante(s) UNICHARM CORPORATION

'(72) Inventor(es)  Hiroki YAMAMOTGC

(74) Apoderado: DARIO CARDENAS NAVAS

(30) Prioridad (31) No. Prioridad 32, Fecha {33) Pais
2008-204645 07.08.2008 Japén
(85) Fecha inicio fase nacional: 07.03.2071
(86) Datos relativos a ia presentacion de la solicitud PCT
Fecha de presentacion de la solicitud: 07.08.2009
No. de solicitud PCT/JP2010/064034

|(54) Titulo: METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE
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AR . TARJETA ARCHIVO TEMATICO
Industriay Comercio PATENTE DE INVENCION ___ PCT _X__  MODELO DE 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
2008-204645 07.08.2008 Japén
(86) Fecha limite inicio fase nacional. 07.03.2011 (87) Publicacion internacional:
(86) Datos relativos a la presentacion de la solic. PCT Fecha: 11.02.2010
Fecha de presentacion de la solicitud: 07.08.2009 No. Publicacion WO 2009/016576 A1
No. de solicitud PCT/JP2009/064034

I(54) Titulo: ~ METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE

(57) Resumen:

Un método de fabricacion de un articulo absorbente que tiene un miembro de banda a la cintura, incluye: transporte de un continuo (por ejemplo,
segundo a séptimo continuo) que incluye regiones de banda a la cintura 1A'y 1B correspondientes a miembros de banda a la cintura. En el transporte,
el continuo es asimétrico con respecto a la linea central CL del continuo en una direccién de movimiento del continuo, y es transportado mientras es
sostenido en al menos una primera banda transportadora 110 y una segunda banda transportadora 120.
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EXTRACTO PARA PUBLICACION
SUPERINTENDENCIA SOLICITUD DE PATENTE DE INVENCION PCT
(21) N° de solicitud: (51) Int CI:
22) Fecha de solicitud: (71)Solicitante(s)  UNICHARM CORPORATION
(30) Prioridad ~ (31) No. Prioridad 32) Fecha (33) Pais
2008-204645 07.08.2008 Japén
(72) Inventor(es)  Hiroki YAMAMOTO
(74) Apoderado: ~ DARIO CARDENAS NAVAS
(85) Fecha limite inicio fase nacional:  07.03.2011 (87)  Publicacion internacional
(86) Datos relativos a la presentacion de la solicitud PCT Fecha: 11.02.2010
Fecha de presentacion de la solicitud: ~ 07.08.2009 N° publicacion: WO 2010/016576 A1
No. de solicitud ~ PCT/JP2009/064034
(54) Titulo: ~ METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE
Resumen:

Un método de fabricacion de un articulo absorbente que tiene un miembro de banda a la cintura, incluye:
transporte de un continuo (por ejemplo, segundo a séptimo continuo) que incluye regiones de banda a la cintura 1A y 1B
correspondientes a miembros de banda a la cintura. En el transporte, €l continuo es asimétrico con respecto a la linea
central CL del continuo en una direccion de movimiento del continuo, y es transportado mientras es sostenido en al menos

una primera banda transportadora 110 y una segunda banda transportadora 120,
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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 himobun, Kinsei-cho, Shikokuch

Ehime-ken, Japan , and stated:;

FIRST: That he/she acts in his/her capacity of Executive Officer & General 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, Shi 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 and/or LUZ HELENA
ADARVE-GOMEZ and/or JUANITA ACOSTA GOMEZ and/or ANA MARIA RUIZ RUEDA,
registered lawyers of the firm CARDENAS & CARDENAS-LAWYERS, ‘domiclled at Carrera 7
No. 71-52, Torre B, Piso 9 Bogots, D.C., Colombia, to carry before the corresponding
Colombian national Offices and authorities the proceedings to obtain trademarks, patents,
utility models, industrial drawings and designs, deposits of commercial names and ensigns,
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 597 and 543 of the Colombian code of Commerce th

attomeys are empowered to receive service of notice and designate judicial=sope eoesTRaC

extrajudicial attorneys.
SIGNED AT___ | o?':}’o (Japan  on_ 1% July
BY

NOTARY PUBLIC




NOTARIAL CERTIFICATE Registration No /455

This is to certify that the signature on the foregbing 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

TokY0 LEaAL AFFAIRS BUREAY

( NOTARY |

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

. 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
4. bears the seal/stampof  HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certified )
. at Tokyo 6. JUL 252(m

by the Ministry of Foreign Affairs

. 08-N2 002952
. Seal/stamp: 10. Signature
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APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1.: Country: JAPAN
This public document
. hasbeen signedby HIROSHI NAKAJIMA
acting in the capacity of Notary of the Tokyo Legal Affairs Bureau
. bears the seal/stamp of HIROSHI NAKAJIMA, NOTARY
Certified
at Tokyo 6. JUL 2 5 m
. by the Ministry of Foreign Affairs

- 08-N@ 002953
. Seal/stamp: 10. Signature
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DECLARATION Registration No /65‘7

1, Takashi Jono of 34-7, Funabashi !-chome, Setagaya-kln, 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 into the English Language.

AND 1 make this solemn Declaration conscientiously believing the

same to be true and correct.

o

4

Takashi Jono

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

JUL 2528

Toi0 LEcaL AFFARS BuReAy A
{ NOTAR Y | HIROSHI NAKAJI
2-2-2, UCHISAIWAICHO NOTARY,
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, Tokyo Legal Affairs Bureau
Registrar: Hitoshi Igarashi (Sealed)

Ref.number: ne947225 .
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Mastha S Sosmionts S

Traductora Oticial Juramentada
Resoluciba No. 835 Minjusticia

TRADUCCION OFICIAL DE LOS SIGUIENTES DOCUMENTOS: PODER DE ABOGADO
otorgado por la Compaiifa UNI-CHARM CORPORATION, a Ia 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, Japén. 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 Refaciones Exteriores. APOSTILLA DE LA
CONVENCION DE LA HAYA No. No. 08-002963, 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.

Traducci6n realizada por Martha Sofia Sarmiento Solano, Traductora e Intérprete Oficial

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

COLOMBIA -

PODER DE ABOGADO
En la ciudad de Tokio, Jap6n a los 25 dfas 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 acttia en calidad de Director Ejecutivo & Gerente Genera),

Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM

CORPORATION, una Compafiia legalmente constituida y en existencia de
acuerdo co'r) las leyes de Japén y cuyo domicilio es el 182 Shimobun, Kinsei-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, ylo 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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Traductors Oficial Juramentade
Resolucidn No. 835 Minjusticls
Torre B, Piso 9, en Bogota, D.C., Colombia, para que gestionen en Colombia ante
las Oficinas y Autoridades correspondientes la obtencién de marcas registradas,
patentes, modelos de utilidad, dibujos y disefios industriales, depdsitos de
nombres y ensefias comerciales, como también para el procesamiento de
renovaciones, 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 propésitos 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
anulacién, imposicién de sanciones, incluidos recursos de litigacién. Ademas,
quedan facultados para comparecer como demandantes o demandados ante
Jueces competentes, tdmbién se les da poder para negociar, solicitar arbitraje,
ceder, recibir, dimitir, rescindir o desistir, apelar, ratificar y todos los poderes'
legales adicionales que sean necesarios. También se declara que a partir de
ahora todas las acciones que realicen dichos abogados respaldando este poder de
representacion 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
, corporaci6n arriba mencionada.

TERCERO: Con el propésito de cumplir con los articulos 597 y 543 del Cédigo

Colombiano de Comercio, dichos abogados quedan facultados para reci ir_
notificaciones judiciales y designar abogados judicialyexiraigdicia mfé?&éﬁ.ﬁ..mﬁ%%
o F5T GO, CONEDS CONDOCURENTO DRCCCE

TAD0 PARA SU AVTENTICACION
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Traductars Oficial Juramentads
Resoincitn No. 835 Minjusticla

FIRMADOQ EN Tokio, Japén
El 23 de Julio de 2008.

Por: Firma_Autdgrafa__ilegible
NOTARIO PUBLICO

(ESTE DOCUMENTO SE DEBE LEGALIZAR A TRAVES DE UN CONSUL COLOMBIANO O A
TRAVES DE APOSTILLA)
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Tradectora Oficial Jnramentade
Reselucitn No. 835 Minjusticia

CERTIFICACION NOTARIAL
Registro Numero: 1656

Con esta se certifica que la firma en el documento anterior es la firma genuina y
auténtica de Shinya Takahashi, Director Ejecutivo & Gerente General,
Representante Legal del Departamento de Propiedad Intelectual de UNI-CHARM
CORPORATION, una corporaci6n existente y organizada bajo las leyes de Japoén,
quien ha suministrado prueba suficiente de su poder para ejecutar el instrumento
anterior en nombre de la corporacién arriba mencionada.

25 de Julio de 2008

' _ Eirma Autégrafa
Tokvo LecaL AFrAIRS BuRs HIROSHI NAKAJIMA

NOTARY NOTARIO
2-2-2, UCHISAIWAICHO
CHIYODA-KU

JOKYO JAPAN




Traductora Oficial Juramentads
Resslucifn Ko. 835 Minjusticie

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

1. Pals: JAPON

El presente documento publico

2. hasido firmado por: HIROSHI NAKAJIMA

3. actuando en calidad de: Notario del Bur6 de Asuntos Legales de
Tokio / Notary of the Tokio Legal Affairs
Bureau

4. Lleva el sello/ estampilla de: HIROSHI NAKAJIMA - NOTARIO

CERTIFICADO
5. En: Tokio
6. Ei 25 de Julio de 2008
7. Por: | El Ministro de Relaciones Exteriores
8. Numero: 08- No. 002952
9. Lleva‘SelIo / Estampilla: Sello del Ministerio de Relaciones Exteriores

de Japon / Ministry of Foreign Affairs - Japan

10. Firmado por: Kazutoyo OYABE — (Firma Autégrafa)
Por el Ministro de Relaciones Exteriores

(P
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Tradectora Oficia) Juramentads
Resalugién No. 835 Minjusticis

APOSTILLA

(Convenci6n 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. Lleva el sello/ estampilla de:

5.En:

6. El:

7. Por:

8. Nimero:

©

. Lleva Sello / Estampilia:

10. Firmado por:

JAPON

HIROSHI NAKAJIMA

Notario del Buré6 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 Japén / Ministry of Foreign Affairs - Japan

Kazutoyo OYABE ~ (Firma Aut
Por el Ministro de Rel_agl
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Traductora Oficial Juramentade
Roesoluciba No. 835 Minjusticia

DECLARACION
Registro No. 1657

Yo, Takashi Jono residente en el 34-7, Funabashi 1-chome, Setagaya-Ku, Tokio,
Japon, 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 ios 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.

Firma Autégrafa

Takashl Jono

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

Towvo LecAL Arrams BuREWU
NOTARY

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




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

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

El Cambio de direccién 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, Bur6 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.

Bogoté, 1 de Septiembre de 2008

TReu
- - A6 Dk LTC TROnLa, G RIGIN
, TROTARIR 2 ey Ste UR hhewio 0
Traductora Oficial Juramenta "W““mmzi\%o\“ﬁ\“ c(l\x“oé\\%k i
Beaeingion No. 835 nm;mmklig St O s W
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G2080088 ( JUN-041 )

DESCRIPCION
METODO DE FABRICACION DE ARTICULO ABSORBENTE

CAMPO TECNICO
[0001]
La presente invencidén se relaciona con un método de

fabricacidn de un articulo absorbente que tiene miembros de banda

en la cintura.

ARTE PREVIO
[0002]

Hasta ahora, un articulo absorbente tal como un paifial
desechable ha sido producido en la linea de ensamble. Un método
de fabricacidn para tales articulos absorbentes incluye: un paso
de transporte, mediante una banda transportadora, un continuo
provisto con al menos una regidén de banda a la cintura que
corresponde al miembro de banda a la cintura de los articulos
absorbentes. (Ver Publicacidén de Solicitud de Patente Japonesa
No. 2007-117646 (paginas. 2-4), por ejemplo.)

[0003]

Un ejemplo del paso de transporte del continuo incluye un método
de alimentacidén Ilongitudinal y un método de alimentacidn
transversal. E1l método longitudinal de alimentacidén es un método
para transportar el éontinuo mientras su banda a la cintura tiene
una direccién adelante-atras (direccidén desde una regidn de banda
a la cintura a otra regidén de banda a la cintura) estad en linea

con una direccién de movimiento (en adelante, una direccidn MD)

7)



G2080088 ( JUN-041 )

de la banda transportadora. Mientras tanto, el método de
alimentacidn transversal es un método para transportar el continuo
mientras su banda a la cintura tiene una direccidn adelante-atras
que esta en linea con una direccién (en adelante, una direccién

CD) que cruza la direccién MD.

Literatura del Arte Previo
Literatura de Patente
[0004]
Literatura de Patente 1: Publicacidén de Solicitud de Patente

Japonesa No. 2007-117646 (pp. 2-4)

Resumen de la Invencidn
[0005]

A propbésito, el continuo estéa provisto con mialtiples
miembros tales como un absorbente, un plegado (o un miembro
elastico), y una pelicula a prueba de agua. Generalmente, el
continuo (o el articulo absorbente) es simétrico con respecto a
una primera linea central que es una linea central sustancialmente
paralela a la direccién adelante-atras de la banda a la cintura.
Sin embargo, el continuo es asimétrico respecto de una segunda
linea central que es una linea central que cruza la direccidn
adelante-atras de la banda a la cintura.

[0006]

Aqui, el término “asimétrico” indica una diferencia que
reposa al menos parcialmente en cualquier localizacidn simétrica
dada a través de la segunda linea central. Por ejemplo, el término

"asimétrico" incluye las siguientes diferencias entre cualquier

12



G2080088 ( JUN-041 )

localizacidn simétrica dada a través de la segunda linea central:
una diferencia en la forma del continuo (por ejemplo, la forma
de una regidén de abertura para la pierna), y una diferencia en
la posicidn dispuesta del miembro, una diferencia en la propiedad
de estiramiento y una diferencia en la tensién.

[0007]

En el método de alimentacién longitudinal mencionado arriba,
una linea central del continuo en la direccién de movimiento, que
se pase a través del centro del continuo en la direccidn de
movimiento, coincide con la primera linea central. Por lo tanto,
el continuo es simétrico con respecto a la linea central en la
direccién de movimiento. De otra parte, en el método de
alimentacidén transversal descrito arriba, la linea central en la
direccidén de movimiento coincide con la segunda linea central.
Asi, el continuo es asimétrico con respecto a la linea central
en la direccién de movimiento.

[0008]

Por lo tanto, cuando el continuo es transportado mientras
es asimétrico con respecto a la linea central en la direccién de
movimiento, el continuo no puede ser transportado de forma estable
en la banda transportadora, cualquiera de los lados de la linea
central en la direccidén de movimiento puede posiblemente ser
desplazado, por lo tanto el continuo puede serpentear en la banda
transportadora.

[0009]

La presente invencidén por lo tanto ha sido hecha en

consideracién de los problemas inherentes en el arte relacionado

arriba descrito. Es un objetivo de 1la presente invencidn
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suministrar un método de fabricacidn para un articulo absorbente,
el cual puede suprimir el serpenteo del continuo, cuando el
continuo es transportado mientras es asimétrico respecto a la
linea central en la direccién de movimiento.

[0010]

Un aspecto de la presente invencidén es resumido como un
método de fabricacidén para un articulo absorbente, que incluye:
transporte de un continuo (segundo a séptimo continuos) que
incluye una regién de banda a la cintura (regiones de banda a la
cintura 1A y 1B). En el transporte del continuo, el continuo es
asimétrico con respecto a una linea central (direccién de
movimiento de la linea central CL) en una direccién de movimiento
(direccidén MD), y es transportadomientras es sostenido en al menos
una primera banda transportadora (primera banda transportadora
110) y wuna segunda banda transportadora (segunda banda
transportadora 120).

[0011]

De acuerdo con la presente invencidén, es posible suministrar
un método de fabricacidén para un articulo absorbente que pueda
suprimir el serpenteo del continuo, cuando el continuo es
transportado mientras es asimétrico con respecto a la linea

central en la direccidn de movimiento.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
[0012]

La FIG. 1 es una vista esquemdtica (Parte 1) que muestra
un método de fabricacidn para un articulo absorbente de acuerdo

con una realizacidén de la presente invencién.

24



G2080088 ( JUN-041 )

La FIG. 2 es una vista esquematica (Parte 2) que muestra
el método de fabricacién para un articulo absorbente de acuerdo
con la realizacidén de la presente invencidn.

La FIG. 3 es una vista en perspectiva parcial que muestra
una banda transportadora 100 de acuerdo con la realizacién de la
presente invencidn.

La FIG. 4 es una vista parcial superior que muestra la banda
transportadora 100 de acuerdo con la realizacién de la presente
invencién (como se ve en la direccién de la flecha A de la FIG.
3).

La FIG. 5 es una vista frontal que muestra la banda
transportadora 100 de acuerdo con la realizacidén de la presente
invencién (como se ve en la direccién de la flecha B de la FIG.
3).

La FIG. 6 es una vista frontal (Parte 1) que muestra la banda
transportadora 100 de acuerdo con una primera realizacién
modificada (como se ve en la direccién de la flecha B de la FIG.
3).

La FIG. 7 es una vista frontal (Parte 2) que muestra la banda
transportadora 100 de acuerdo con la primera realizacidn
modificada (como se ve en la direccidn de la flecha B de la FIG.
3).

La FIG. 8 es una vista superior parcial (Parte 1) que muestra
la banda transportadora 100 de acuerdo con una segunda realizacidn
modificada (como se ve en la direccidén de la flecha A de la FIG.
3).

La FIG. 9 es una vista superior parcial (Parte 2) que muestra

la banda transportadora 100 de acuerdo con la segunda realizacidn
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modificada (como se ve en la direccidédn de la flecha A de la FIG.
3).

La FIG. 10 es una vista parcial en perspectiva que muestra
la banda transportadora 100 de acuerdo con una tercera realizacién

modificada.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES
[0013]

La descripcidn serd dada a continuacién con referencia a
los dibujos en relacién con las realizaciones de la presente
invencién. Especificamente, la descripcién sera dada con relacién
a (1) un método de fabricacidn para un articulo absorbente, (2)
un paso de transporte, (3) una configuracién de una banda
transportadora, (4) operaciones y efectos, (5) realizaciones
modificadas, y (6) otras realizaciones.

- [0014]

A propdsito, a través de los dibujos, partes iguales o
similares estan designadas por numerales de referencia iguales
© similares. Puede notarse que los dibujos son esquemidticos, y
las proporciones dimensionales y otros en ellos son diferentes
de las reales.

[0015]

Debe entenderse por lo tanto que las dimensiones especificas

y otras deben ser determinadas con base en la siguiente descripcidn.

Habitualmente, también se entiende que las diferencias pueden
reposar en las relaciones o proporciones entre dimensiones en los
dibujos como referencia cruzada.

[0016]
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(1) Un método de fabricacién para un articulo absorbente

En primer lugar, la descripcién sera dada con referencia
a las FIGs. 1 y 2 con relacidn a un método de fabricacién para
un articulo absorbente de acuerdo con una realizacién de la
presente invencidén. Las FIGs. 1 y 2 son vistas esquematicas que
muestran el método de fabricacidén de un articulo absorbente de
acuerdo con la realizacidn de la presente invencién. Un articulo
absorbente en la realizacién de la presente invencién es un pafial
desechable.

[0017]

A propbsito, el método de fabricacidén para el articulo
absorbente utiliza una banda transportadora 100 a ser descrita
posteriormente (ver FIGs. 3 y 4); sin embargo, la banda
transportadora 100 es omitida de las FIGs. 1 y 2.

[0018]

Como se muestra en las FIGs. 1y 2, el método de fabricacién
para un articulo absorbente incluye al menos un paso de plegado,
un paso de pelicula a prueba de agua, un paso de absorbente, un
paso de hoja superior, un paso de formacidn de abertura en la pierna,
y un paso de doblado.

[0019]
(1-1) el paso de plegado

En el paso de plegado, un cuerpo elastico (en adelante, un
plegado de ajuste 21) es ubicado en un continuo 10 de una hoja
exterior en regiones de banda a la cintura 1A y 1B (ver FIGs. 3
y 4) correspondientes a un miembro de banda a la cintura (o vientre
y espalda) del articulo absorbente. El plegado de ajuste 21 estéa

ubicado en una direccidén de movimiento (en adelante, una direccién

2



G2080088 ( JUN-041 )

MD) del articulo absorbente.

[0020]

De la misma forma, el paso de plegado incluye ubicar el
cuerpo elastico (en adelante, un plegado de pierna 22) en el
continuo 10 de la hoja exterior en una regién de la entrepierna
1C correspondiente a un miembro de la entrepierna del articulo
absorbente. El plegado de pierna 22 estd ubicado mientras es
balanceado en una direccién (en adelante, una direccién CD)
cruzando la direccidén MD.

[0021]

Aqui, el continuo 10 de la hoja exterior y un plegado 20
(que es, el plegado de ajuste 21 y el plegado de la pierna 22)
estan unidos adhesivamente por un adhesivo tal como un adhesivo
de fusidn en caliente. A propdsito, en adelante, el continuo 10
de la hoja exterior es llamado como un "primer continuo," y un
continuo formado por el primer continuo y el plegado 20 unidos
juntos es llamado como un "segundo continuo."
[0022]
(1-2) El paso de pelicula a prueba de agua

En el paso de pelicula a prueba de agua, una pelicula a prueba
de agua 30 tiene una pelicula impresa (que es, una pelicula que
tiene un disefio de un caracter o una figura) laminada a la misma
es cortada a un tamafio predeterminado. El corte de la pelicula
a prueba de agua 30 es ubicado en la parte superior del segundo
continuo. El segundo continuo y la pelicula a prueba de agua 30
son unidos adhesivamente por un adhesivo tal como un adhesivo de
fusién en caliente. Apropdsito, un continuo formado por el segundo

continuo y la pelicula a prueba de agua 30 unidos es llamado en
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adelante como un "tercer continuo".
[0023]
(1-3) E1 paso absorbente

En el paso absorbente, un absorbente 40, el cual es
preformado, es cortado a un tamafio predeterminado. El absorbente
40 cortado es ubicado en la parte superior del tercer continuo.
El tercer continuo y el absorbente 40 estan adhesivamente unidos
por un adhesivo tal como un adhesivo de fusién en caliente. A
propdsito, un continuo formado por el tercer continuo y el

absorbente 40 unidos juntos es 1lamado en adelante como un "cuarto

continuo."
[0024]
(1-4) el paso de la hoja superior

En el.paso de la hoja superior, un continuo 50 de una hoja
superior, a la cual un plegado tridimensional (no se muestra) para
prevenir una fuga lateral es laminado se coloca en la parte
superior del cuarto continuo. El cuarto continuo y el continuo
50 de la hoja superior estdn adhesivamente unidos por un adhesivo
tal como un adhesivo de fusidén en caliente. A propdsito, un
continuo formado por el cuarto continuo y el continuo 50 de la
hoja superior unidos juntos es llamada en adelante como un "quinto
continuo."
[0025]
(1-5) El paso de formacidén de abertura para la pierna

El paso de formacidén de abertura para la pierna incluye
regiones de formacidn de abertura para la pierna 1D (por ejemplo,
orificios para las piernas) localizados en ambos lados de 1la regién

de la entrepierna 1C en el quinto continuo. A propdsito, el quinto
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continuo que tiene las regiones de abertura de las piernas 1D
formado alli es llamado en adelante como un "sexto continuo. "
[0026]

(1-6) El paso de doblado

El paso de doblado incluye el doblado del sexto continuo
en dos a lo largo de una linea central del sexto continuo en la
direccién de movimiento (en adelante la linea central del continuo
en la direccién de movimiento es llamada "linea central de
direccidén de movimiento CL"). A propdsito, el sexto continuo
doblado en dos es llamado un "séptimo continuo.™"

[0027]
(2) Paso de transporte

La descripcidn sera dada ahora con referencia a las FIGs.
1 y 2 con relacidén al paso de transporte de acuerdo con la
realizacidén. Como se muestra en las FIGs. 1 Yy 2, en el paso de
transporte, la banda transportadora a ser descrita mas adelante
transporta del primer al séptimo continuos entre los pasos arriba
mencionados.

[0028]

Especificamente, el paso de transporte incluye al menos un
primer paso de transporte, un segundo paso de transporte, un tercer
paso de transporte, un cuarto paso de transporte, un quinto paso
de transporte, un sexto paso de transporte, y un séptimo paso de
transporte.

[0029]

En el primer paso de transporte, el primer continuo (el

continuo 10 de la hoja exterior) es transportado por la banda

transportadora 100 (una primera banda transportadora 110 y una
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segunda banda transportadora 120). A propdsito, una descripcidn
detallada serd dada posteriormente con relacién a la banda
transportadora 100 (ver FIGs. 3 a 5).

[0030]

En el segundo paso de transporte, el segundo continuo (el
primer continuo y el plegado 20) es transportado por la banda
transportadora 100 igual que la banda transportadora 100 utilizada
en el primer paso de transporte.

[0031]

En el tercer paso de transporte, el tercer continuo (el
segundo continuo y la pelicula a prueba de agua 30) es transportado
por la banda transportadora 100 igual que la banda transportadora
utilizada en el segundo paso de transporte.

[0032]

En el cuarto paso de transporte, el cuarto continuo (el
tercer continuo y el absorbente 40) es transportado por la banda
transportadora 100 igual que la banda transportadora 100 utilizada
en el segundo y tercer pasos de transporte.

[0033]

En el quinto paso de transporte, el quinto continuo (el
cuarto continuo y el continuo 50 de la hoja superior) es
transportado por la banda transportadora 100 igual que la banda
transportadora 100 utilizada en el segundo al cuarto pasos de
transporte.

[0034]

En el sexto paso de transporte, el sexto continuo (el quinto

continuo que tiene las regiones de abertura para la pierna 1D alli

formadas) es transportada por la banda transportadora 100 igual
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que la banda transportadora 100 utilizado en los segundo a quinto
pasos de transporte.
[0035]

En el‘séptimo paso de transporte, el séptimo continuo (el
sexto continuo doblado en dos) es transportado por la banda
transportadora 100 igual que la banda transportadora 100 utilizada
en los segundo a sexto pasos de transporte.

[0036]
(3) La configuracién de una banda transportadora

La descripcidn ahora serd dada con referencia a las FIGs.
3 a 5 con relacidn a la configuracién de la banda transportadora
de acuerdo con la realizacién. La FIG. 3 es una vista perspectiva
parcial que muestra la banda transportadora 100 de acuerdo con
la realizacidén. La FIG. 4 es una vista superior parcial que muestra
la banda transportadora 100 de acuerdo con la realizacién (como
se ve en la direccidn de la flecha A de la FIG. 3). La FIG. 5 es
una vista frontal que muestra la banda transportadora 100 de
acuerdo con la realizacidén (como se ve en la direccién de la flecha
B de la FIG. 3).

[0037]

Aqui como se muestra en la FIG. 3, los continuos del primero
al séptimo arriba mencionados incluyen las regiones de banda a
la cintura 1Ay 1B correspondientes al miembro de banda a 1la cintura
(0o una porcidén de banda a la cintura) del articulo absorbente,
la regidn de la entrepierna 1C dispuesta entre las regiones de
banda a la cintura 1A y 1B, y las regiones de abertura para la
pierna 1D localizadas en ambos lados de cada regidén de 1la

entrepierna 1C.
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[0038]

Las regiones de banda a la cintura 1A y 1B tienen propiedades
de estiramiento en la direccién MD. Note que las regiones de banda
a la cintura 1A y 1B tienen las propiedades de estiramiento
indicadas, por ejemplo, el plegado de ajuste 21 esta provisto para
que las regiones de banda a la cintura 1A y 1B sean estirables,
y el continuo en si mismo estd hecho de una hoja que tiene
propiedades estirables, o similares.

[0039]

La regidn de la entrepierna 1C tiene propiedades estirables
en la direccidn CD. Por ejemplo, el plegado de pierna 23 esta
provisto para que la regién de la entrepierna 1C sea estirable,
y el continuo en si mismo esté hecho de una hoja que tiene
propiedades estirables, o similares.

{0040]

Los primero a séptimo continuos transportados en el primero
a séptimo pasos de transporte son asimétricos con respecto a la
linea central CL de la direccidén de movimiento. Especificamente,
en los continuos primero a séptimo, una diferencia reposa al menos
parcialmente en cualesquiera locaciones simétricas dadas a través
de la linea central CL en la direccidén de movimiento.

[0041]

Los continuos son asimétricos cuando, por ejemplo,
cualquiera de las siguientes diferencias ocurran entre
cualesquiera locaciones simétricas dadas a través de la linea
central CL en la direccidén de movimiento: una diferencia en la
propiedad de estiramiento y en tensidn del primer continuo, el

plegado 20 y otros, una diferencia en la posicidn del plegado 20,
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diferencias en las posiciones de la pelicula a prueba de agua 30
y el absorbente 40, y diferencias en las formas de la regidn de
la entrepierna 1C y la regién de abertura para la pierna 1D.
[0042]

Puesto que todas las bandas transportadoras 100 utilizadas
en los segundo a sexto pasos de transporte utilizados tienen la
misma configuracién mencionada arriba, la descripcién sera dada
tomando como ejemplo la banda transportadora 100 que transporta
el sexto continuo en el sexto paso de transporte.

[0043]

Como se muestra en las FIGs. 3 a 5, la banda transportadora
100 incluye la primera banda transportadora 110 que transporta
la regidén de banda a 1la cintura 1A, y la segunda banda
transportadora 120 que transporta la regidén de banda a la cintura
1B. Aqui, la regidén de banda a la cintura 1A y la regién de banda
a la cintura 1B estan localizadas en ambos lados de la 1inea central
de la direccidén de movimiento CL. A propdsito, la direccidn de
movimiento de la primera banda transportadora 110 es la misma que
la direccidén de movimiento de la sequnda banda transportadora 120.
[0044]

La primera banda transportadora 110 incluye al menos una
primera banda 111 que gira alrededor de una.pluralidad de rodillos
(por ejemplo, un rodillo R1 y un rodillo no se muestra), un primer
medio de conduccidén (no se muestra) para hacer que el primer
cinturdén 111 se mueva por la pluralidad de rodillos, y un primer
medio de succidén 112 para succidén del aire exterior.

[0045]

Una pluralidad de primeros orificios de succidn 113 es

14
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formado en la primera correa 111. Los primeros orificios de succidn
113 estéan formados para succionar la regidén de banda de cintura
1A a través. En otras palabras, la regién de banda a la cintura
1A es succionada por la fuerza de succién del primer medio de
succidén 112 a través del primer orificio de succidén 113.
[0046]

La segunda banda transportadora 120 incluye al menos una
segunda correa 121 que se enrolla alrededor de una pluralidad de
rodillos (por ejemplo, unrodillo R2 y un rodillo que no se muestra),
un segundo medio de conduccién (no se muestra) para causar que
la segunda correa 121 sea movida por el rodillo R2, y un segundo
medio de succidn 122 para succionar el aire exterior.

[0047]

Una pluralidad de segundos orificios de succidén 123 es
formada en la primera correa 111. Los primeros orificios de succién
113 estan formados para succionar la regidén de banda a la cintura
1B a través. En otras palabras, la regién de banda a la cintura
1B es succionada por la fuerza de succién del segundo medio de
succidén 122 a través del segundo orificio de succidén 123.
[0048]

Una fuerza de succidn para succionar el séptimo continuo
(la regidén de banda a la cintura uno a 1A) a través de los primeros
orificios de succidén 113 de la primera banda transportadora 110
puede ser el igual o diferente de una fuerza de succidn para
succionar el séptimo contiﬁuo (la otra regidn de banda a la cintura
1B) a través de los segundos orificios de succidn 123 de la segunda
banda transportadora.

[0049]

15
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La primera correa 111 y la segunda correa 121 estéan
dispuestas horizontalmente a una superficie de soporte (no se
muestra) de la banda transportadora 100. También, una distancia
D1 entre la primera correa 111 y la segunda correa 121 es fijada.
[0050]

La distancia D1 entre la primera correa 111 y la segunda
correa 121 puede ser cambiada de acuerdo con una longitud L del
articulo absorbente (o el continuo) en la direccién CD. Ademas,
una distancia D2 entre el primer orificio de succién 113 mas
cercana a la linea central de la direccidén de movimiento CL y el
segundo orificio de succién 123 mas cercano a la linea central
CL de la direccidén de movimiento puede ser cambiada de acuerdo
con la longitud del articulo absorbente en la direccién CD.
[0051]

Una velocidad de viaje V; de la primera banda transportadora
110 puede ser igual o diferente a una velocidad de viaje V, de
la segunda banda transportadora 120.

[0052]
(4) Operaciones y efectos

Generalmente, el método de fabricacidén para un articulo
absorbente tiene dificultad en transportar de manera estable el
continuo. Especificamente, para suministrar wun ajuste
confortable, el articulo absorbente requiere tener la propiedad
de estirarse en la direccidén CD en adicién a la propiedad de
estifarse en la direccién MD. Ademds, el absorbente 40 esta
dispuesto en el lado en el cual un liquido tal como la orina es
descargado (por ejemplo, en el lado de la regidn de banda a la

cintura 1A).
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[0053]

Por lo tanto, en un método (a saber, el método de
alimentacidén cruzado) en el cual el continuo es transportado
mientras la direccidn frente-atris de la banda a la cintura esta
en linea con la direccién CD, el continuo es asimétrico con
respecto a la direccidn de movimiento de la iinea central CL.
[0054]

Por lo tanto, en la realizacién, el continuo (del segundo
al séptimo continuos) que es asimétrico con respectoa ladireccidn
de movimiento de la linea central CL es transportado mientras es
sostenido en la primera banda transportadora 110 y 1a segunda banda
transportadora 120. Esto permite transportar establemente el
continuo que es asimétrico en la direccién CD asi como en la
direccidén MD, por lo tanto el serpenteo del continuo puede ser
suprimido.

[0055]

Especificamente, una de las regiones de banda a la cintura
(la regidn de banda a la cintura 1A) en un lado de la linea central
CL en la direccidn de movimiento es transportada por la primera
banda transportadora 110, mientras las regiones de banda a la
cintura (la regidén de banda a la cintura 1B) en el otro lado de
la linea central CL de la direccién de movimiento es transportado
por la segunda banda transportadora 120. Esto permite control
individual de, por ejemplo, la velocidad de viaje, la fuerza de
atraccidn, osimilares, puesto que la primera banda transportadora
110 y la segunda banda transportadora 120 son independientes una
de la otra. Por lo tanto, el desplazamiento del continuo a cada

lado de la linea central CL de la direccidén de movimiento puede
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ser prevenido y por lo tanto el serpenteo del continuo puede ser
suprimido, aln cuando el continuo sea transportado como si fuera
asimétrico con respecto a la linea central CL en la direccién de
movimiento. Por lo tanto, puede prevenirse una falla en 1la
fabricacién del articulo absorbente.

[0056]

Por otra parte, puesto que la primera banda transportadora
110 y la segunda banda transportadora 120 son independientes la
una de la otra, una cémara o similar para control de calidad puede
estar dispuesta, por ejemplo, entre 1la primera banda
transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120.
[0057]

Ademas, el continuo (del segundo al séptimo continuos) que
es asimétrico con respecto a la linea central CL de la direccién
de movimiento es transportado mientras es sostenido en la primera
banda transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120
mediante la succidn a través de los primeros orificios de succidén
113 y los segundos orificios de succidn 123. Por consiguiente,
el desplazamiento del continuo en ambos lados de la linea central
CL de la direccidn de movimiento puede ser prevenido y por lo tanto
el serpenteo del continuo puede ser ademds suprimido.

[0058]

Adicionalmente, cuando la fuerza de succidn de la primera
banda transportadora 110 es diferente de la fuerza de succidn de
la segunda banda transportadora 120, o cuando la velocidad de viaje
V; de la primera banda transportadora 110 es diferente de la
velocidad de viaje V, de la segunda banda transportadora 120, la

primera banda transportadora 110 y 1a segunda banda transportadora
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120 pueden ser controladas independientemente una de la otra.
Ademas, cuando la distancia D1 entre la primera correa 111 y la
segunda correa 121 o la distancia D2 entre el primer orificio de
succidn 113 mas cercano a la linea central CL en la direccidn de
movimiento y el segundo orificio de succién 123 mas cercano a la
linea central CL en la direccién de movimiento es cambiada de
acuerdo con la longitud L del articulo absorbente (o el continuo)
en la direccidn CD, la primera banda transportadora 110 y la
segunda banda transportadora 120 pueden ser controladas
independientemente una de la otra. Por lo tanto, este método de
fabricacidén es adaptable a varios continuos, incrementando en
consecuencia la versatilidad general de 1la primera banda
transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120.
[0059]

En particular, cuando el continuo es asimétrico con respecto
a la linea central CL en la direccién de movimiento, una
configuracidén en la cual la fuerza de succién de la primera banda
transportadora 110 es diferente de la fuerza de succidén de la
segunda banda transportadora 120 es mds apropiada, que una
configuracidén en la cual estas fuerzas de succién de la primera
banda transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120
son las mismas. Por lo tanto, el serpenteo del continuo;puéde ser
ademas suprimido.
[0060]
(5) Realizaciones modificadas

La banda transportadora 100 de acuerdo con la realizacidn
arriba mencionada puede ser modificada como sigue. Por cierto,

las mismas partes como aquellas de la banda transportadora 100
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de acuerdo con las realizaciones anteriormente mencionadas estan
designadas con los mismos numerales de referencia, y partes
diferentes serén principalmente descritas.

[0061]

(5-1) Primera realizacién modificada

En primer lugar, la descripcidn seri dada con referencia
a las FIGs. 6 y 7 con relacidn a la configuracién de la banda
transportadora 100 de acuerdo con una primeré realizacidén
modificada. Las FIGs. 6 y 7 son vistas frontales gue muestran la
banda transportadora 100 de acuerdo con la primera realizacién
modificada (como se ve en la direccién de la flecha B de la FIG.
3).

[0062]

La primera correa 111 y la segunda correa 121 de acuerdo
con la realizacidn arriba mencionada estén dispuestas de forma
horizontal a la superficie de apoyo (la direccidén CD) de la banda
transportadora 100. Por el contrario, en la primera realizacién
modificada, la primera correa 111 y la segunda correa 121 estan
dispuestas inclinadas sobre cualquiera de los lados con respecto
a la superficie de apoyo de la banda transportadora 100.
[0063]

Especificamente, como se muestra en la FIG. 6, la primera
correa 111 de la primera banda transportadora 110 esta configurada
para que un extremo 1lla ubicado en el lado de la linea central
CL de la direccidn de movimiento sea posicionada alta mientras
un extremo 111lb ubicado en el lado opuesto es posicionado bajo.
De la misma forma, la segunda correa 121 de la segunda banda

transportadora 120 estd configurada para que un extremo 1l2la
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localizado al lado de la linea central CL de la direccidn en
movimiento sea posicionada alta mientras un -extremo 121b
localizado en el lado opuesto sea posicionado bajo.

[0064]

En la primera realizacidén modificada descrita arriba, los
extremos 1lla y 12la estdn posicionados altos mientras los
extremos 111b y 121b estan posicionados bajos. En consecuencia,
la tensidn del continuo en la direccién CD puede ser suprimida.
Por lo tanto, el serpenteo del continuo puede ser ademas suprimido.
[0065]

A propbsito, un miembro guia 130 (por ejemplo, un miembro
con forma de barra) configurado para guiar al continuo en la linea
central CL en la direccidén de movimiento puede ser suministrada
entre la primera correa 111 y la segunda correa 121. En este caso,
cuando es transportado, el continuo puede ser estirado hacia
afuera del continuo en la direccién CD. En otras palabras, la
ocurrencia de una arruga puede ser prevenida en la vecindad de
la linea central CL de la direccién de movimiento.

[0066]

Aqui, la primera correa 111 y la segunda correa 121 no son
necesariamente configuradas para que tales extremos 1llla y 121a
ubicados en el lado de la linea central CL de la direccidén de
movimiento sean posicionados altos. Alternativamente, de manera
habitual, la primera correa 111 y la segunda correa 121 pueden
ser configuradas para que tales extremos llla y 121a localizados
en el lado de la linea central CL en la direccidén de movimiento
sean posicionados bajos, Como se muestra en la FIG. 7. Esto hace

una ventaja en el paso de doblado descrito con referencia a la
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realizacidén arriba mencionada.
[0067]

A propdsito, un miembro guia 140 (por ejemplo, un miembro
con forma de barra) configurado para guiar al continuo en la linea
central CL en la direccién de movimiento puede ser provista entre
la primera correa 111 y la segunda correa 121. En este caso, cuando
es transportado, el continuo puede ser estirado hacia afuera del
continuoen ladireccidén CD. En otras palabras, puede ser prevenida
de que ocurra una arruga en la vecindad de la linea central CL
en la direccidén de movimiento.

[0068]
(5-2) Segunda realizacidén modificada

La descripcidn serd dada ahora con referencia a las FIGs.
8 y 9 relacidn a la configuracién de la banda transportadora 100
de acuerdo con una segunda realizacién modificada. Las FIGs. 8
Yy 9 son vistas parciales superior que muestran la banda
transportadora 100 de acuerdo con la segunda realizacién
modificada (como se puede ver en la direccién de la flecha A de
la FIG. 3).

[0069]

Las direcciones de movimiento de 1la primera banda
transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120 de
acuerdo con la realizacidn arriba mencionada son las mismas. En
otras pélabras, la distancia D1 entre la primera correa 111 y la
segunda correa 121 de acuerdo con la realizacidén arriba mencionada
es fija. Por el contrario, las direcciones de movimiento de la
primera banda transportadora 110 y la segunda banda transportadora

120 de acuerdo con la segunda realizacidén modificada son

22

U3



G2080088 ( JUN-041 )

diferentes. En otras palabras, las distancias D1' y D1'' entre
la primera correa 111 y la segunda correa 121 de acuerdo con la
segunda realizacién modificada no estan fijas.

[0070]

Especificamente, en la distancia D1 entre el extremo 11lla
de la primera correa 111 y el extremo 121a de la segunda correa
121, la distancia D1' hacia el frente de la banda transportadora
100 en la direccidén MD es més larga que la distancia D1'' hacia

el lado trasero de la banda transportadora 100 en la direccién

MD.
[0071]

En la primera realizacién modificada descrita arriba, la
distancia D1' es mds larga que la distanciaD1''. En consecuencia,

cuando son transportados, los continuos pueden ser estirados hacia
fuera del continuo en la direccidén CD. En otras palabras, una
arruga puede ser prevenida de ocurrir en la vecindad de la linea
central CL en la direccidén de movimiento.

[0072]

Aqui, la distancia D1' no necesita ser mds larga que la
distancia D1'', y la distancia D1' puede, por supuesto, ser mas
corta que la distancia D1'' como se muestra en la FIG. 9. Esto
hace una ventaja en el paso de doblado descrito con referencia
a la realizacidn arriba mencionada.

[0073]
(5-3) Tercera realizacidn modificada

La descripcién sera dada ahora con referencia a la FIG. 10
con relacidén a la configuracidn de la banda transportadora 100

de acuerdo con una tercera realizacidn modificada. La FIG. 10
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€s una vista parcial en perspectiva que muestra la banda
transportadora 100 de acuerdo con la tercera realizacidn

modificada.

[0074]

De acuerdo con la realizacién arriba mencionada, la primera
banda transportadora 110 incluye la primera correa 111, y la
segunda banda transportadora 120 incluye la segunda correa 121.
Por el contrario, de acuerdo con la tercera realizacién modificada,
la primera banda transportadora 110 incluye un par de primeras
correas 111 y 111', mientras la segunda banda transportadora 120
incluye un par de segundas correas 121 y 121°'.

[0075]

Especificamente, como se muestra en la FIG. 10, la primera
correa 111' estd dispuesta en un lado de la primera correa 111
en la cual el continuo es transportado (por ejemplo, en el lado
superior en la FIG. 10). En otras palabras, las primeras correas
111 y 111' transportan el continuo, mientras pellizcan entre la
regidén de banda a la cintura 1A dispuesta en un lado de la linea
central CL de la direccidén de movimiento.

[0076]

La segunda correa 121' estd dispuesta en el lado de la
segunda correa 121 en el cual el continuo es transportado (por
ejemplo, en el lado superior en la FIG. 10). En otras palabras,
las segundas correas 121 y 121' transportan el continuo, mientras
pellizcan entre la regidén de banda a la cintura 1B dispuesta en
el otro lado de la linea central CL de la direccidén de movimiento.
[0077]

Agqui, una distancia (D3) entre una primera porcidn
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superpuesta de las primeras correas 111 y 111' (en direccién
ortogonal) en el lado de la linea central CL de la direccidn de
movimiento y una segunda porcidén vertical superpuesta de las
segundas correas 121 y 121' (en direccién ortogonal) en el lado
de la linea central CL en la direccién de movimiento puéde ser
cambiada de acuerdo con la longitud L del articulo absorbente (o
del continuo) en el sentido que cruza la direccién del movimiento
del continuo.

[0078]

En la tercera realizacién modificada, el continuo es
transportado mientras'es pellizcado entre cada uno de los pares
de correas (las primeras correas 111 y 111'), y entre cada uno
de los pares de correas (las segundas correas 121 y 121'). Esto
elimina la necesidad de suministrar los orificios de succién en
la primera correa 111 y la segunda correa 121, y también elimina
la necesidad de suministrar los medios de succién. Por lo tanto,
el serpenteo del continuo puede ser ademds suprimido.

[0079]

Ademés, la configuracidén en la cual la distancia (D3) entre
la primera porcidén superpuesta en el lado de la linea central CL
en la direccidén de movimiento y la segunda porcién superpuesta
en el lado de la linea central CL en la direccidén de movimiento
puede ser cambiada de acuerdo con la longitud L del articulo
absorbente (o del continuo) es adaptable a varios continuos. Por
lo tanto, 1la versatilidad general de 1la primera banda
transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120 puede
ser ademds incrementada.

[0080]
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(6) Otras realizaciones

A pesar de que la revelacidén de la presente invencién ha
sido dada por medio de las realizaciones de la presente invencidén
como se menciond anteriormente, puede entenderse que la
descripcidn y los dibujos que forman parte de esta revelacidn no
tienen la intencidén de limitar el alcance de la invencién.
[0081]

Especificamente, la banda transportadora 100 se ha descrito
incluyendo la primera banda transportadora 110 y la segunda banda
transportadora 120; sin embargo, la banda transportadora 100 no
esta limitada a esto y puede incluir tres o m&s bandas
transportadoras, habitualmente.

[0082]

A prop6sito, la banda transportadora 100 (la primera banda
transportadora 110 y la segunda banda transportadora 120) se
describe como siendo utilizada en el segundo hasta el décimo pasos
de transporte; sin embargo, la banda transportadora 100 no esta
limitada a esto y puede ser utilizada en al menos un paso de
transporte, habitualmente. A propdésito, la banda transportadora
100 puede ser utilizada cuando el continuo es asimétrico con
respecto a la linea central CL en la direccidén de movimiento,
ademads de los pasos descritos con referencia a la realizacidén
anterior.

[0083]

Ademas, el método de fabricacidén de un articulo absorbente
ha sido descrito incluyendo los pasos en orden desde el paso de
plegado hasta el paso de hoja superior; sin embargo, el método

no estd limitado a esto y puede incluir los pasos en orden desde
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el paso de hoja superior hasta el paso de plegado, habitualmente.
[0084]

Ademéas, es innecesario decir que, en el método de
fabricacidén de un articulo absorbente, el paso de doblado puede
estar seguido por cualquiera el paso de unién de la unidén parcial

de las regiones de banda a la cintura 1A y 1B y un paso de corte

de producto de fabricacidén de un producto final del articulo

absorbente mediante el corte del continuo en tamafios individuales.
[0085]

Por ejemplo, cuando el continuo transportado luego del paso
de unidn o el articulo absorbente transportado luego del paso de
corte del producto es asimétrico con respecto a la linea central
CL de la direccidn en movimiento, la banda transportadora 100 (la
primera banda transportadora 110 y la segunda banda transportadora
120) arriba mencionadas pueden ser utilizadas.

[0086]

Ademas, el articulo absorbente mostrado en las FIGs. 3 y
4 incluye las regiones de banda a la cintura 1A y 1B y la regidn
de la entrepierna 1C que es integral con cada una de las otras.
Sin embargo, el articulo absorbente no estéd limitado a esto y puede
incluir las regiones de banda a la cintura 1A y 1B y la regidén
de la entrepierna 1C formada aparte una de la otra.

[0087]

De esta revelacidén, varias realizaciones alternativas,
ejemplos y tecnologias practicas seran obvias para aquellos
expertos en el arte. Por lo tanto debe entenderse que el alcance
tecnoldgico de la invencidén estd determinado Gnicamente por los

elementos reivindicados de acuerdo al alcance de 1las
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reivindicaciones razonablemente entendidas de la anterior
descripciédn.
[0088]

Note que la totalidad de los contenidos de la Solicitud de
Patente Japonesa No. 2008-204645 (presentada en Agosto 7, 2008)

estad incorporada a la presente por referencia.

APLICABILIDAD INDUSTRIAL
[0089]

La presente invencidn es Gtil en el método de fabricacién
de un articulo absorbente puesto que es posible suministrar un
aparato de transferencia de corte intermitente, el cual puede
suprimir el serpenteo del continuo, cuando el continuo es
transportado mientras es asimétrico con respecto a la linea

central en la direccién de movimiento.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de fabricacién de un articulo absorbente que tiene
un miembro de banda a la cintura, que comprende:

El transporte de un continuo que incluye regiones de bandas
a la cintura correspondientes al miembro de banda a la cintura,
en donde

En el transporte, el continuo es asimétrico con respecto
a una linea central del continuo en.una direccidn de movimiento
del continuo, y es transportado mientras es sostenido en al menos
una primera banda transportadora y una Segunda banda

transportadora.

2. El método de fabricacién para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde,

En el transporte, ﬁna.de las regiones de banda a la cintura
dispuesta en un lado de la linea central es transportada por la
primera banda transportadora, mientras otra de las regiones de
banda a la cintura dispuestas en el otro lado de la linea central

es transportada por la segunda banda transportadora.

3. El método de fabricacidédn de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde

La primera banda transportadora incluye una primera correa
que incluye una pluralidad de primeros orificios de succidn para
la succidén del continuo,

La segunda banda transportadora incluye una segunda correa

gue incluye una pluralidad de segundos orificios de succidn para
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la succién del continuo, y
En el transporte, el continuo es transportado mientras es
sostenido por una fuerza de succién a través de los primeros

orificios de succidén y los segundos orificios de succién.

4. El método de fabricacién para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 3, en donde

Una fuerza de succidn para succionar el continuo a través
de la pluralidad de los primeros orificios de succién es diferente
de una fuerza de succidén para succionar el continuo a través de

la pluralidad de los segundos orificios de succién.

5. El método de fabricacidén para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 3,
En donde
Una distancia entre el primer orificio de succién mas
cercano a una linea central y un segundo orificio de succién mas
cercano a la linea central es cambiada de acuerdo con la longitud
del articulo absorbente en una direccidn que cruza la direccién

del movimiento.

6. El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 1,

En donde, en el transporte, el continuo es transportado
mientras es succionado entre cada correa del par de primeras
correas de la primera banda transportadora, y entre cada correa

del par de segundas correas de la segunda banda transportadora.
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7. El método de fabricacién para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 6, en donde

Una distancia entre una porcidén superpuesta del par de
primeras correas en un lado de la linea central y una porcidn
superpuesta del par de segundas correas en un lado de la linea
central es cambiada de acuerdo con la longitud del articulo

absorbente en la direccién que cruza la direccién del movimiento.

8. el método de fabricacidn para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

Una velocidad de recorrido de 1la primera banda
transportadora es diferente de una velocidad de recorrido de la

segunda banda transportadora.

9. El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

Una distancia entre la primera correa de la primera banda
transportadora y 1la segunda correa de la segunda banda
transportadora es cambiada de acuerdo con la longitud del articulo

absorbente en la direccidén que cruza la direccién de movimiento.

10. El método de fabricacidén de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

La primera correa de la primera banda transportadora y la
segunda correa de la segunda banda transportadora estan inclinadas
con respecto a la direccidn que cruza la direccidn de movimiento

del continuo.
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11. El método de fabricacidén para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

La direccién de movimiento de 1la primera banda
transportadora es diferente de la direccién de movimiento de la

segunda banda transportadora.

12. El método de fabricacién de un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

El articulo absorbente es un pafial desechable provisto de
una regidn de la entrepierna localizada entre una de las regiones
de banda a la cinturay laotrade las regiones de banda a la cintura,

Las regiones de banda a la cintura tienen la propiedad de
estirarse en la direccién del movimiento, y

La regidn de la entrepierna tiene la propiedad de estirarse

en la direccidén que cruza la direccidén en movimiento.

13. El método de fabricacidén para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacién 1, en donde

El continuo incluye un absorbente configurado para retener
un liquido, vy

El absorbente estad dispuesto asimétricamente con respecto

a la linea central.

14. El método de fabricacidén para un articulo absorbente de
acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde

El articulo absorbente es un pafial desechable provisto de
una regidén de la entrepierna localizada entre una de las regiones

de banda a la cinturay la otra de las regiones de banda a 1la cintura,
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y las regiones de abertura en las piernas localizadas a ambos lados

de la regidn de la entrepierna, y

Las regiones de abertura para la pierna estan formadas

asimétricamente con respecto a la linea central.
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RESUMEN

Un método de fabricacidn de un articulo absorbente que tiene
un miembro de banda a la cintura, incluye: transporte de un
continuo (por ejemplo, segundo a séptimo continuo) que incluye
regiones de banda a la cintura 1A y 1B correspondientes a miembros
de banda a la cintura. En el transporte, el continuo es asimétrico
con respecto a la linea central CL del continud en una direccién
de movimiento del continuo, y es transportado mientras es
sostenido en al menos una primera banda transportadora 110 Yy una

segunda banda transportadora 120.
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FIG. 3

SEXTO
CONTINUO

DIRECCION CD

DIRECCION MD
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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 having waistband members.

BACKGROUND ART
[0002]

Heretofore, an absorptive article such as a disposable
diaper has been produced on the assembly line. A manufacturing
method for such absorptive articles includes: a step of
transporting, by a belt conveyor, a continuum provided with at
least a waistband region corresponding to the waistband member
of the absorptive articles. (See Japanese Patent Application
Publication No. 2007-117646 (pages. 2-4), for example.)

[0003]

An example of the step of transporting the continuum includes a
longitudinal feed method and a cross feed method. The longitudinal
feed method is a method for transporting the continuum while its
waistband front-back direction (direction from one waistband
region to other waistband region) is in line with a moving
direction (hereinafter, an MD direction) of the belt conveyor.
Meanwhile, the cross feed method is a method for transporting the
continuumwhile its waistband front-back direction is in line with
a direction (hereinafter, a CD direction) crossing the MD

direction.

Prior Art Literature
Patent Literature
[0004]
Patent Literature 1: Japanese Patent Application
Publication No. 2007-117646 (pp. 2-4)

Summary of the Invention
[0005]

Incidentally, the continuum is provided with multiple member such as an
absorber, a gather (or an elastic member), and a waterproof film. Generally, the

continuum (or the absorptive article) is symmetric with respect to a first center line that is
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a center line substantially parallel to the waistband front-back direction. However, the
continuum is asymmetric with respect to a second center line that is a center line crossing
the waistband front-back direction.

[0006]

Here, the term "asymmetric" indicates that adifference lies
at least partially in any given symmetrical locations across the
second center line. For example, the term "asymmetric" includes
the following differences between any given symmetrical locations
across the second center line: a difference in the shape of the
continuum (e.g., the shape of a leg opening region), and a
difference:hlmemberdisposedposition,eadifferencejJ1stretching
property and a difference in stress.

[0007]

In the above-mentioned longitudinal feed method, a center
line of the continuum in the moving direction, which is passing
through the center of the continuum in the moving direction,
coincides with the first center line. Thus, the continuum is
symmetric with respect to the center line in the moving direction.
On the other hand, in the above-described cross feed method, the
center line in the moving direction coincides with the second
center line. Thus, the continuum is asymmetric with respect to
the center line in the moving direction.

[0008]

Therefore, when the continuum is transported while being
asymmetric with respect to the center line in the moving direction,
the continuum may not be transported stably on the belt conveyor,
and either side of the center line in the moving direction may
possibly be displaced, thereby the continuum may meander on the
belt conveyor.

[0009]

The present invention has been therefore 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
suppress the meandering of the continuum, when the continuum is
transported while being asymmetric with respect to the center line
in the moving direction.

[0010]

An aspect of the present invention is summarized as a

manufacturing method for an absorptive article, including:

transporting a continuum (second to seventh continuums) including
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a waistband region (waistband regions 1A and 1B). In transporting
the continuum, the continuum is asymmetric with respect to a center
line (moving-direction center line CL) in a moving direction (MD
direction), and is transported while being held on at least a first
belt conveyor (first belt conveyor 110) and a second belt conveyor
(second belt conveyor 120).

[0011]

According to the present invention, it is possible to
provide a manufacturing method for an absorptive article that can
suppress the meandering of the continuum, when the continuum is
transported while being asymmetric with respect to the center line
in the moving direction.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS
[0012]

FIG. 1 is a schematic view (Part 1) showing a manufacturing
method for an absorptive article according to an embodiment of
the present invention.

FIG. 2 is a schematic view (Part 2) showing the manufacturing
method for an absorptive article according to the embodiment of
the present invention.

FIG. 3 is a partial perspective view showing a belt conveyor
100 according to the embodiment of the present invention.

FIG. 4 is a partial top view showing the belt conveyor 100
according to the embodiment of the present invention (as viewed
in the direction of the arrow A of FIG. 3).

FIG. 5 is a front view showing the belt conveyor 100
according to the embodiment of the present invention (as viewed
in the direction of the arrow B of FIG. 3).

FIG. 6 is a front view (Part 1) showing the belt conveyor
100 according to a first modified embodiment (as viewed in the
direction of the arrow B of FIG. 3).

FIG. 7 is a front view (Part 2) showing the belt conveyor
100 according to the first modified embodiment (as viewed in the
direction of the arrow B of FIG. 3).

FIG. 8 is a partial top view (Part 1) showing the belt
conveyor 100 according to a second modified embodiment (as viewed
in the direction of the arrow A of FIG. 3).

FIG. 9 is a partial top view (Part 2) showing the belt
conveyor 100 according to the second modified embodiment (as

viewed in the direction of the arrow A of FIG. 3).
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FIG. 10 is a partial perspective view showing the belt
conveyor 100 according to a third modified embodiment.

DETAILED DESCRIPTION OF THE EMBODIMENTS
[0013]

Description will be given below with reference to the
drawings with regard to embodiments of the present invention.
Specifically, description will be given with regard to (1) a
manufacturing method for an absorptive article, (2) a transport
step, (3) a configuration of a belt conveyor, (4) operations and
effects, (5) modified embodiments, and (6) other embodiments.
[0014]

Incidentally, throughout the drawings, the same or similar
parts are designated by the same or similar reference numerals.
It should be noted that the drawings are schematic, and dimensional
ratios and others therein are different from actual ones.
[0015]

It is to be therefore understood that specific dimensions

and others should be determined based on the following description.

As the matter of course, it is also to be understood that
differences may lie in the relations or ratios between dimensions
in the drawings as cross-referred.
[0016]
(1) A manufacturing method for an absorptive article

Firstly, description will be given with reference to FIGs.

1 and 2 with regard to a manufacturing method for an absorptive

article according to an embodiment of the present invention. FIGs.

1 and 2 are schematic views showing the manufacturing method for
an absorptive article according to the embodiment of the present
invention. An absorptive article in the embodiment of the present
invention is a disposable diaper.

[0017]

Incidentally, the manufacturing method for the absorptive
article uses a belt conveyor 100 to be described later (see FIGs.
3 and 4); howeVer, the belt conveyor 100 is omitted from FIGs.
1 and 2.

[0018]

As shown in FIGs. 1 and 2, the manufacturing method for an
absorptive article includes at least a gather step, a waterproof
film step, an absorber step, a top sheet step, a leg opening forming

step, and a folding step.
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[0019]
(1-1) The gather step

In the gather step, an elastic body (hereinafter, a fit
gather 21) is placed on a continuum 10 of an outer sheet in
waistband regions 1A and 1B (see FIGs. 3 and 4) corresponding to
a waistband (or belly and back) member of the absorptive article.
The fit gather 21 is placed in a moving direction (hereinafter,
an MD direction) of the absorptive article.

[0020] '

Also, the gather step includes placing the elastic body
(hereinafter, a leg gather 22) on the continuum 10 of the outer
sheet in a crotch region 1C corresponding to a crotch member of
the absorptive article. The leg gather 22 is placed while being
swung in a direction (hereinafter, a CD direction) crossing the
MD direction.

[0021]

Here, the continuum 10 of the outer sheet and a gather 20
(that is, the fit gather 21 and the leg gather 22) are adhesively
bonded by an adhesive such as a hot-melt adhesive. Incidentally,
hereinafter, the continuum 10 of the outer sheet is called as a
"first continuum, " and a continuum formed of the first continuum
and the gather 20 bonded together is called as a "second
continuum. *

[0022]
(1-2) The waterproof film step

In the waterproof film step, a waterproof film 30 having
a printed film (that is, a film having a design of a character
or a figure) laminated thereto is cut to a predetermined size.
The cut waterproof £ilm 30 is placed on top of the second continuum.
The second continuum and the waterproof film 30 are adhesively
bonded by an adhesive such as a hot-melt adhesive. Incidentally,
a continuum formed of the second continuum and the waterproof film
30 bonded together is hereinafter called as a "third continuum."
[0023]

(1-3) The absorber step

In the absorber step, an absorber 40, which is preformed,
is cut to a predetermined size. The cut absorber 40 is placed
on top of the third continuum. The third continuum and the
absorber 40 are adhesively bonded by an adhesive such as a hot-melt
adhesive. Incidentally, a continuum formed of the third
continuum and the absorber 40 bonded together is hereinafter
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called as a "fourth continuum."
[0024]
(1-4) The top sheet step

In the top sheet step, a continuum 50 of a top sheet, to
which a three-dimensional gather (not shown) for preventing a side
leak is laminated, is placed on top of the fourth continuum. The
fourth continuum and the continuum 50 of the top sheet are
adhesively bonded by an adhesive such as a hot-melt adhesive.
Incidentally, a continuum formed of the fourth continuum and the
continuum 50 of the top sheet bonded together is hereinafter called
as a "fifth continuum."
[(0025]
(1-5) The leg opening forming step

The leg opening forming step includes forming leg opening
regions 1D (e.g., leg holes) located on both sides of the crotch
region 1C in the fifth continuum. Incidentally, the fifth
continuum having the leg opening regions 1D formed therein is
hereinafter called as a "sixth continuum."
[0026]
(1-6) The folding step

The folding step includes folding the sixth continuum in
two along a center line of the sixth continuum in the moving

direction (hereinafter, the center line of the continuum in the

moving direction is called as a "moving-direction center line CL") .

Incidentally, the sixth continuum folded in two is hereinafter
called as a "seventh continuum."

[0027]

(2) A transport step

Description will now be given with reference to FIGs. 1 and
2 with regard to the transport step according to the embodiment.
As shown in FIGs. 1 and 2, in the transport step, the belt conveyor
to be described later transports the first to seventh continuums
between the above-mentioned steps.

[0028]

Specifically, the transport step includes at least a first
transport step, a second transport step, a third transport step,
a fourth transport step, a fifth transport step, a sixth transport
step, and a seventh transport step.

[0029]
In the first transport step, the first continuum (the

continuum 10 of the outer sheet) is transported by the belt
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conveyor 100 (a first belt conveyor 110 and a second belt conveyor
120) . Incidentally, detailed description will be given later
with regard to the belt conveyor 100 (see FIGs. 3 to 5).
[0030]

In the second transport step, the second continuum (the
first continuum and the gather 20) is transported by the belt
conveyor 100 same as the belt conveyor 100 used in the first
transport step.

{0031]

In the third transport step, the third continuum (the second
continuum and the waterproof film 30) is transported by the belt
conveyor 100 same as the belt conveyor 100 used in the second
transport step.

[0032]

In the fourth transport step, the fourth continuum (the
third continuum and the absorber 40) is transported by the belt
conveyor 100 same as the belt conveyor 100 used in the second and
third transport steps.

[0033]

In the fifth transport step, the fifth continuum (the fourth
continuum and the continuum 50 of the top sheet) is transported
by the belt conveyor 100 same as the belt conveyor 100 used in
the second to fourth transport steps.

[0034]

In the sixth transport step, the sixth continuum (the fifth
continuum having the leg opening regions 1D formed therein) is
transported by the belt conveyor 100 same as the belt conveyor
100 used in the second to fifth transport steps.

[0035]

In the seventh transport step, the seventh continuum (the
sixth continuum folded in two) is tfansported by the belt conveyor
100 same as the belt conveyor 100 used in the second to sixth
transport steps. |
[0036]

(3) The configuration of a belt conveyor

Description will now be given with reference to FIGs. 3 to
5 with regard to the configuration of the belt conveyor according
to the embodiment. FIG. 3 is a partial perspective view showing
the belt conveyor 100 according to the embodiment. FIG. 4 is a
partial top view showing the belt conveyor 100 accorxrding to the
embodiment (as viewed in the direction of the arrow A of FIG. 3).
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FIG. 5 is a front view showing the belt conveyor 100 according
to the embodiment (as viewed in the direction of the arrow B of
FIG. 3).

[0037]

Here, as shown in FIG. 3, the above-mentioned first to
seventh continuums include the waistband regions 1A and 1B
corresponding to the waistband member (or a waistband portion)
of the absorptive article, the crotch region 1C disposed between
the waistband regions 1A and 1B, and the leg opening regions 1D
located on both sides of each of the crotch region 1C.

[0038]

The waistband regions 1A and 1B have stretching properties
in the MD direction. Note that the waistband regions 1A and 1B
have the stretching properties indicates, for example, the fit
gather 21 is provided so that the waistband regions 1A and 1B are
stretchable, and the continuum in itself is made of a sheet having
stretching properties, or the like.

[0039]

The crotch region 1C has stretching properties in the CD
direction. For example, the leg gather 23 is provided so that the
crotch region 1C is stretchable, and the continuum in itself is
made of a sheet having stretching properties, or the like.
[0040]

The first to seventh continuums transported in the first
to seventh transport steps are asymmetric with respect to the
moving-direction center line CL. Specifically, in the first to
seventh continuums, a difference lies at least partially in any
given symmetrical locations across the moving-direction center
line CL.

[0041]

The continuums are asymmetric when, for example, any of the
following differences occurs between any given symmetrical
locations across the moving-direction center line CL: adifference
in stretching property and in stress of the first continuum, the
gather 20 and others, a difference in the position of the gather
20, differences in the positions of the waterproof film 30 and
the absorber 40, and differences in the shapes of the crotch region
1C and the leg opening region 1D.

[0042]
Since all the belt conveyors 100 used in the second to sixth

transport steps have the same configuration as mentioned above,
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description will be given taking as an example the belt conveyor
100 that transports the sixth continuum in the sixth transport
step.
[0043]

As shown in FIGs. 3 to 5, the belt conveyor 100 includes
the first belt conveyor 110 that transports the waistband region
1A, and the second belt conveyor 120 that transports the waistband
region 1B. Here, the waist band region 1A and the waistband region
1B are located on both sides of the moving-direction center line
CL. Incidentally, the moving direction of the first belt conveyor
110 is the same as the moving direction of the second belt conveyor
120.

[0044]

The first belt conveyor 110 includes at least a first belt
111 that winds around a plurality of rollers (e.g., a roller R1
and a roller not shown), a first driving means (not shown) for
causing the first belt 111 to move by the plurality of rollers,
and a first suction means 112 for sucking the outside air.
[0045]

Aplurality of first suction holes 113 is formed on the first
belt 111. The first suction holes 113 are formed for sucking the
waistband region 1A therethrough. In other words, the waistband
region 1A is sucked by the suction force of the first suction means
112 through the first suction hole 113.

[0046]

The second belt conveyor 120 includes at least a second belt
121 that winds around a plurality of rollers (e.g., a roller R2
and a roller not shown), a second driving means (not shown) for
causing the second belt 121 to move by the roller R2, and a second
suction means 122 for sucking the outside air.

[0047]

A plurality of second suction holes 123 is formed on the
first belt 111. The first suction holes 113 are formed for sucking
the waistband region 1B therethrough. In other words, the
waistband region 1B is sucked by the suction force of the second
suction means 122 through the second suction hole 123.

[0048]

A suction force for sucking the seventh continuum (the one
waistband region 1A) through the first suction holes 113 of the
first belt conveyor 110 may be the same as or different from a
suction force for sucking the seventh continuum (the other
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waistband region 1B) through the second suction holes 123 of the
second belt conveyor.
[0049]

The first belt 111 and the second belt 121 are disposed
horizontal to a supporting surface (not shown) of the belt conveyor
100. Also, adistance D1 between the first belt 111 and the second
belt 121 is fixed.

[0050]

The distance D1 between the first belt 111 and the second
belt 121 may be changed in accordance with a length L of the
absorptive article (or the continuum) in the CD direction.
Further, a distance D2 between the first suction hole 113 closest
to the moving-direction center line CL and the second suction hole
123 closest to the moving-direction center line CL may be changed
in accordance with the length of the absorptive article in the
CD direction.

[0051]

A traveling velocity V; of the first belt conveyor 110 may
be the same as or different from a traveling velocity V, of the
second belt conveyor 120.

[0052]
(4) Operations and effects '

Generally, the manufacturing method for an absorptive
article has difficulty in stably transporting the continuum.
Specifically, toprovide a comfortable fit, the absorptive article
is required to have the property of stretching in the CD direction
in addition to the property of stretching in the MD direction.
Further, the absorber 40 is disposed on the side on which a liquid
such as urine is discharged (e.g., on the side of the waistband
region 1A).

[0053]

Thus, in a method (namely, the cross feed method) in which
the continuum is transported while the waistband front-back
direction is in line with the CD direction, the continuum is
asymmetric with respeét to the moving-direction center line CL.
[0054]

Therefore, in the embodiment, the continuum (the second to
seventh continuums) that is asymmetric with respect to the
moving-direction center line CL is transported while being held
on the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120.

This allows stably transporting the continuum that is asymmet;ic

10
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in the CD direction as well as in the MD directionm, thereby
meandering of the continuum can be suppressed.
[0055]

Specifically, one of the waistband regions (the waistband
region 1A) on one side of the moving-direction center line CL is
transported by the first belt conveyor 110, while the waistband
regions (the waistband region 1B) on the other side of the
moving-direction center line CL is transported by the second belt
conveyor 120. This allows individual control of, for example,
thetravelingvelocity,theforoeofattraction,orthelike,since
the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120 are
independent from each other. Therefore, displacement of the
continuum on either side of the moving-direction center line CL
can be prevented and thereby the meandering of the continuum can
be suppressed, even when the continuum is transported as being
asymmetric with respect to the moving-direction center line CL.
Thus, a failure in the manufacture of the absorptive article can
be prevented.

[0056]

Moreover, since the first belt conveyor 110 and the second
belt conveyor 120 are independent from each other, a camera or
the like for quality control may be disposed, for example, between
the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120.
[0057]

Furthermore, the continuum (the second to seventh
continuums) that is asymmetric with respect to the
moving-direction center line CL is transported while being held
on the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120
by the suction through the first suction holes 113 and the second
suction holes 123. Accordingly, displacement of the continuum
on either side of the moving-direction center line CL can be
prevented and thereby the meandering of the continuum the
meandering of the continuum can be further suppressed.

[0058]

Additionally, when the suction force of the first belt
conveyor 110 is different from the suction force of the second
belt conveyor 120, or when the traveling velocity V; of the first
belt conveyor 110 is different from the traveling velocity V, of
the second belt conveyor 120, the first belt conveyor 110 and the
second belt conveyor 120 may be controlled independently from each
other. Further, when the distance D1 between the first belt 111

11
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and the second belt 121 or the distance D2 between the first suction
hole 113 closest to the moving-direction center line CL and the
second suction hole 123 closest the moving-direction center line
CL is changed in accordance with the length L of the absorptive
article (or the continuum) in the CD direction, the first belt
conveyor 110 and the second belt conveyor 120 may be controlled
independently from each other. Therefore, this manufacturing
method is adaptable to various continuums, thus increasing the
general versatility of the first belt conveyor 110 and the second
belt conveyor 120.
[0059]

Inparticular,whenthecontinumnisasymmetricwithrespect
to the moving-direction center line CL, a configuration in which
the suction force of the first belt conveyor 110 is different from
the suction force of the second belt conveyor 120 is more suitable,
than a configuration in which these suction forces of the first
belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120 are the same.
Therefore, the meandering of the continuum can be further
suppressed.
[0060]
(5) Modified embodiments

The belt conveyor 100 according to the above-mentioned
embodiment may be modified as follows. Incidentally, the same
parts as those of the belt conveyor 100 according to the
above-mentioned embodiment are designated by the same reference
numerals, and different parts will be mainly described.
[0061]
(5-1) First modified embodiment

Firstly, description will be given with reference to FIGs.
6 and 7 with regard to the configuration of the belt conveyor 100

according to a first modified embodiment. FIGs. 6 and 7 are front

views showing the belt conveyor 100 according to the first modified

embodiment (as viewed in the direction of the arrow B of FIG. 3).
[0062]

The first belt 111 and the second belt 121 according to the
above-mentioned embodiment are disposed horizontal to the
supporting surface (the CD direction) of the belt conveyor 100.
On the contrary, in the first modified embodiment, the first belt
111 and the second belt 121 are disposed as inclined on either
side with respect to the supporting surface of the belt conveyor
100.

- 12
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[0063]

Specifically, as shown in FIG. 6, the first belt 111 of the
first belt conveyor 110 is configured so that an end 11la located
on the moving-direction center line CL side is positioned high
while an end 111b located on the opposite side is positioned low.
In the same manner, the second belt 121 of the second belt conveyor
120 is configured so that an end 12la located on the
moving-direction center line CL side is positioned high while an
end 121b located on the opposite side is positioned low.
[0064]

In the first modified embodiment described above, the ends
1l1la and 121la are positioned high while the ends 111b and 121b
are positioned low. Accordingly, the stress of the continuum in
the CD direction can be suppressed. Thus, the meandering of the
continuum can be further suppressed.

[0065]

Incidentally, a guide member 130 (e.g., a bar-shaped member)
configured to guide the continuum on the moving-direction center
line CL may be provided between the first belt 111 and the second
belt 121. In this case, when being transported, the continuum
may be stretched outwardly of the continuum in the CD direction.
In other words, a wrinkle can be prevented from occurring in the
vicinity of the moving-direction center line CL.

[0066]

Here, the first belt 111 and the second belt 121 are not
necessarily configured such that the ends 111la and 12la located
on the moving-direction center line CL side is positioned high.
Alternatively, as a matter of course, the first belt 111 and the
second belt 121 may be configured such that the ends 111a and 121a
located the moving-direction center line CL side is positioned
low, as shown in FIG. 7. This makes an advantage in the folding
step described with reference to the above embodiment.

[0067]

Incidentally, a guide member 140 (e.g., a bar-shaped member)
configured to guide the continuum on the moving-direction center
line CL may be provided between the first belt 111 and the second
belt 121. In this case, when being transported, the continuum
may be stretched outwardly of the continuum in the CD direction.
In other words, a wrinkle can be prevented from occurring in the
vicinity of the moving-direction center line CL.

[0068]

13
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(5-2) Second modified embodiment

Description will now be given with reference to FIGs. 8 and
9 with regard to the configuration of the belt conveyor 100
according to a second modified embodiment. FIGs. 8 and 9 are
partial top views showing the belt conveyor 100 according to the
second modified embodiment (as viewed in the direction of the arrow
A of FIG. 3).

[0069]

The moving directions of the first belt conveyor 110 and
the second belt conveyor 120 according to the above-mentioned
embodiment are the same. In other words, the distance D1 between
the first belt 111 and the second belt 121 according to the above
embodiment .is fixed. On the contrary, the moving directions of
the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120
according to the second modified embodiment are different. 1In
other words, distances D1' and D1'' between the first belt 111
and the second belt 121 according to the second modified embodiment
are not fixed.

[0070]

Specifically, in the distance D1 between the end 11la of
the first belt 111 and the end 121a of the second belt 121, the
distance D1' toward the front of the belt conveyor 100 in the MD
direction is longer than the distance D1'' toward the rear side
of the belt conveyor 100 in the MD direction.

[0071]

In the first modified embodiment described above, the
distance D1' is longer than the distance D1''. Accordingly, when
being transported, the continuum can be stretched outwardly of
the continuum in the CD direction. 1In other words, a wrinkle can
be prevented from occurring in the vicinity of the
moving-direction center line CL.

[0072]

Here, the distance D1' does not need to be longer than the
distance D1'', and the distance D1' may of course be shorter than
the distance D1'' as shown in FIG. 9. This makes an advantage
in the folding step described with reference to the above
embodiment.

[0073]
(5-3) Third modified embodiment

Description will now be given with reference to FIG. 10 with
regard to the configuration of the belt conveyor 100 according

14
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to a third modified embodiment. FIG. 10 is a partial perspective
view showing the belt conveyor 100 according to the third modified
embodiment.

[0074]

According to the above-mentioned embodiment, the first belt
conveyor 110 includes the first belt 111, and the second belt
conveyor 120 includes the second belt 121. On the contrary,
according to the third modified embodiment, the first belt
conveyor 110 includes a pair of first belts 111 and 111°' , while
the second belt conveyor 120 includes a pair of second belts 121
and 121°'.

[0075]

Specifically, as shown in FIG. 10, the first belt 111' is
disposed on one side of the first belt 111 on which the continuum
is transported (e.g., on the upper side in FIG. 10). 1In other
words, the first belts 111 and 111" transport the continuum, while
nipping therebetween the waistband region 1A disposed on one side
of the moving-direction center line CL.

[0076]

The second belt 121' is disposed on the side of the second
belt 121 on which the continuum is transported (e.g., on the upper
side in FIG. 10). 1In other words, the second belts 121 and 121°'
transport the continuum, while nipping therebetween the waistband
region 1B disposed on the other side of the moving-direction center
line CL.

[0077]

Here, a distance (D3) between a first overlapping portion
of the first belts 111 and 111' (in orthogonal direction) on the
moving-direction center line CL side and a second vertical
overlapping portion of the second belts 121 and 121" (in orthogonal
direction) on the moving-direction center line CL side may be
changed in accordance with the length L of the absorptive article
(or the continuum) in the direction crossing the moving direction
of the continuum.

[0078]

In the third modified embodiment, the continuum is
transported while being nipped between each of the pair of belts
(the first belts 111 and 111'), and between each of the pair of
belts (the second belts 121 and 121'). This eliminates the need
for providing the suction holes in the first belt 111 and the second

belt 121, and also eliminates the need for providing the suction
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means. Thus, the meandering of the continuum can be further
suppressed.
[0079]

Further, the configuration in which the distance (D3)
between the first overlapping portion on the moving-direction
center line CL side and the second overlapping portion on the
moving-direction center line CL side can be changed in accordance
with the length L of the absorptive article (or the continuum)
is adaptable to various continuums. Thus, the general versatility
of the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor 120
can be further increased.

[0080]
(6) Other embodiments

Although the disclosure of the present invention has been
given by way of the embodiments of the present invention as
mentioned above, it is to be understood that the description and
drawings that form part of this disclosure are not intended to
limit the scope of the invention.

[o081]

Specifically, the belt conveyor 100 has been described as
including the first belt conveyor 110 and the second belt conveyor
120; however, the belt conveyor 100 is not limited to this and
may include three or more belt conveyors, as a matter of course.
[0082]

Incidentally, the belt conveyor 100 (the first belt conveyor
110 and the second belt conveyor 120) has been described as being
used in the second to tenth transport steps; however, the belt
conveyor 100 is not limited to this and may be used in at least
one transport step, as amatter of course. Incidentally, the belt
conveyor 100 may be used when the continuum is asymmetric with
respect to the moving-direction center line CL, besides the steps
described with reference to the above embodiment.

[0083]

Further, the manufacturing method for an absorptive article
has been described as including the steps in order from the gather
step to the top sheet step; however, the method is not limited
"to this and may include the steps in order from the top sheet step
to the gather step, as a matter of course.

[0084]

Further, it is needless to say that, in the manufacturing

method for an absorptive article, the folding step may be followed
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by any one of a bonding step of bonding partially the waistband
regions 1A and 1B and a product cutting step of manufacturing a
final product of the absorptive article by cutting the continuum
into individual sizes.

[0085]

For example when the continuum transported after the bonding
step or the absorptive article transported after the product
cutting step is asymmetric with respect to the moving-direction
center line CL, the belt conveyor 100 (the first belt conveyor
110 and the second belt conveyor 120) mentioned above may be used.
[0086]

Further, the absorptive article shown in FIGs. 3 and 4
includes the waistband regions 1A and 1B and the crotch region
1C that are integral with each other. However, the absorptive
article is not limited to this and may include the waistband
regions 1A and 1B and the crotch region 1C formed separate from
each other.

[0087]

From this disclosure, various alternative embodiments,
examples and practical technologies will be obvious to those
skilled in the art. It is to be therefore understood that the
technological scope of the invention is determined only by claimed
elements according to the scope of claims reasonably understood
from the foregoing description.

[0088]

Note that the entire contents of Japanese Patent Application
No. 2008-204645 (filed on August 7, 2008) is incorporated herein
by reference.

INDUSTRIAL APPLICABILITY
[0089]

The present invention is useful in manufacturing method for
an absorptive article since it 1is possible to provide an
intermittent cutting transferring device, which can suppress the
meandering of the continuum, when the continuum is transported
while being asymmetric with respect to the center line in the

moving direction.

17

20



G2080088 ( JUN-041)

CLAIMS

1. A manufacturing method for an absorptive article having a
waistband member, comprising:

transporting a continuum including waistband regions
corresponding to the waistband member, wherein

in the transporting, the continuum is asymmetric with
respect to a center line of the continuum in a moving direction
of the continuum, and is transported while being held on at least

a first belt conveyor and a second belt conveyor.

2. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein,

in the transporting, one of the waistband regions disposed
on one side of the center line is transported by the first belt
conveyor, while other one of the waistband regions disposed on
other side of the center line is transported by the second belt
conveyor.

3. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

the first belt conveyor includes a first belt including a
plurality of first suction holes for sucking the continuum,

the second belt conveyor includes a second belt including
a plurality of second suction holes for sucking the continuum,
and

in the transporting, the continuum is transported while
being held by a suction force through the first suction holes and

the second suction holes.

4. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 3, wherein

a suction force for sucking the continuum through the
plurality of first suction holes is different from a suction force
for sucking the continuum through the plurality of second suction

holes.

5. The manufacturing method for an absorptive article according
to claim 3,
wherein
a distance between the first suction hole closest to a center
line and the second suction hole closest to the center line is

18
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changed in accordance with a length of the absorptive article in

a direction crossing the moving direction.

6. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1,

wherein, in the transporting, the continuum is transported
while being nipped between each of a pair of first belts of the
first belt conveyor, and between each of a pair of second belts
of the second belt conveyor.

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

a distance between an overlapping portion of the pair of
first belts at a center line side and an overlapping portion of
the pair of second belts at a center line side is changed in
accordance with the length of the absorptive article in the

direction crossing the moving direction.

8. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

a traveling velocity of the first belt conveyor is different
from a traveling velocity of the second belt conveyor.

9. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

a distance between the first belt of the first belt conveyor
and the second belt of the second belt conveyor is changed in
accordance with the length of the absorptive article in the

direction crossing the moving direction.

10. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

the first belt of the first belt conveyor and the second
belt of the second belt conveyor are inclined with respect to the

direction crossing the moving direction of the continuum.

11. The manufacturing method for an absorptive article according
to claim 1, wherein
the moving direction of the first belt conveyor is different

from the moving direction of the second belt conveyor.
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12. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

the absorptive article is a disposable diaper provided with
a crotch region located between the one of the waistband regions
and the other one of the waistband regions,

the waistband regions have the property of stretching in
the moving direction, and

the crotch region has the property of stretching in the
direction crossing the moving direction.

13. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

the continuum includes an absorber configured to hold a
liquid, and

the absorber is disposed asymmetrically with respect to the
center line.

14. The manufacturing method for an absorptive article
according to claim 1, wherein

the absorptive article is a disposable diaper provided with
a crotch region located between one of the waistband regions and
the other one of the waistband regions, and leg opening regions
located on both sides of the crotch region, and

the leg opening regions are formed asymmetrically with
respect to the center line.

20
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ABSTRACT

A manufacturing method for an absorptive article having a
waistbandnember,includes:transportingaicontinuum(forexample,
second to seventh continuum) including waistband regions 1A and
1B corresponding to the waistband member. In the transporting,
the continuum is asymmetric with respect to a center line CL of
the continuum in a moving direction of the continuum, and is

transported while being held on at least a first belt conveyor
110 and a second belt conveyor 120.
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being obvious to a person skilled in the art

“&” document member of the same patent family
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Indusria s Comersis AR
No. 11-0 0-0000

26926~ -00000- ‘
Dep. 2020 DIR.NUEVASCR

PATENTE DE INVENCION [ | MODELODE | Fech, 2010008 (W79 g7 FASENACIONAL

Act. 411 PRESENTACION Folios: 105

REEEN

Indicacion que se solicita una patente.

Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta ia solicitud
Descripcidn de la invencién

Dibujos de ser estos pertinenfes

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

Completa D ' Incompleta I:]

PATENTE DE INVENCION PCT (Z‘ODELO DE UTILIDAD PCT I:I Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

£

Indicacién que se solicita una PCT

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

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pag/o"de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa Incompleta D

DISENO INDUSTRIAL [ | (Art. 119 Decision 486/00)

L]
L]

[]
L]

Indicacidn que se solicita Disefio industrial

Datos de ide_ntificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacion grafica y fotogréfica dél Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

ESQUENA DE TRAZADO D (Art. 92 Decision 486/00)

nininln

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

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D ncompleta D

PI02-FO8 (2009-11-18)




(7 (f*}@

AFN . ‘ .
V,{'\ Industria y Comercio
o SUPERINTENDENCTA

Bogota D.C.,

2020

Doctor(a)

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

REFERENCIA Radicacion No. 11 026926
Solicitud internacional PCT/JP2009/064034
Fecha inicio fase nacional 07/03/2011

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430

Oficio No. go 5 8 2 6”

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 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 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 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 Codigo 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 notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerar6 abandonada y
perdera su prelacion.

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

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ

Director de Nuevas Creaciones (c) 'ﬂ ] ABR 2{}?.!,“ "

El anterior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha

adpa11
Al contestar favor indique el numero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 5, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacion que se encuentra a continuacion Seds CAN: Av. Cra 50 No. 26-55 int. 2 Tel: 5880070

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



